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TEHNOLOGII NOI IN FILAREA 
FIBRELOR LIBERIENE 
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În lucrare sînt tratate cele mai moderne tehnologii si 
utilaje: din sectorul filării fibrelor liberiene (in,  cînepă, 
iută ete.). 

Cartea cuprinde în prima parte noţiuni generale despre 
materii prime şi materiale folosite în industria de prelu- 
crare a fibrelor liberiene, tehnologii si utilaje moderne în 
pregătirea materiei prime a pieptănării şi cardării fibrelor! 
precum şi cele mai moderne masini de filat. 

În ultima parte a lucrării se dau date privind proce- 
sele tehnologice pentru prelucrarea fibrelor  liberiene în 
amestec cu fibrele artificiale si sintetice, tehnologii noi de 
fabricare a fibrelor răsucite, proiectarea firelor din fibre 
liberiene. | 

Scopul lucrării este ca paralel cu informarea teore- 
tică, privind prezentarea de tehnologii şi utilaje noi din 
domeniul filării fibrelor liberiene, să prezinte date practice 
legate de utilajul folosit în diversele faze ale procesului 
tehnologic, astfel încît să constituie un auxiliar în rezol- 
varea problemelor legate de tehnica moderna a prelu- 
crării fibrelor liberiene. 

Lucrarea se adresează muncitorilor de înaltă calificare, 
ajutorilor de maiștri, maistrilor și tehnicienilor, constituind 
în acelaşi timp un material util pentru reciclarea cadrelor 
tehnice din filaturile de fibre liberiene. 

De un real folos va fi studenţilor și elevilor din învă- 
ţămîntul tehnic de specialitate. 


Control ştiinţific: Ing. Mircea Deliu 
Redactor: Ing. Constanţa Teciu 
Tehnoredactor : Elena Geru 
Grafician: Theodora Doxan 
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CAPITOLUL I 


MATERII PRIME 
PENTRU FIBRE LIBERIENE 


1.1. FIBRE NATURALE 


1.1.1. PLANTE PRODUCĂTOARE DE FIBRE LIBERIENE 
SI OBŢINEREA ACESTORA 


1.1.1.1. INUL 


Inul este una din ‘cele mai vechi plante de cultura care se cultiva 
aproape pe întreg globul, astfel că este foarte dificil să se stabilească 
ţara de origine. 7 | | 

Descoperiri recente au stabilit că inul a fost cultivat în epoca de 
piatră în aşezările lacustre din Elveţiă, Germania, Ungaria etc. 

Actualul Linum usitatissimum (Ordinul Geranialis) este același 
cu cel cultivat acum 4 000 de ani în Mesopotamia. Egiptenii şi asiro- 
babilonienii au dezvoltat filarea si teserea la un grad foarte înalt, 
reușind să producă ţesături de in aproape transparente. » 

Se cunosc mai mult de 100 de specii de plante de in şi dintre 
acestea circa 15 prezintă importanţă pentru industria textilă. Inul se 
cultivă atît pentru fibră cît si pentru seminţe. | l 

Linum usitatissimum se cultivă în Europa pentru obținerea fi- 
brei si semintei. | 

Dintre toate soiurile de in fibra cea mai fină o are inul For- 
mosa obţinut în Olanda. 


a 
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Soiurile de in cultivate in Belgia (regiunea Courtrai), in Olanda 
cit si in U.R.S.S. pe litoralul mării Baltice sînt cele mai valoroase 
din punctul de vedere al calităţii fibrelor obţinute. 

La noi în ţară se cultivă soiul Concurent, în depresiunea Ciucu- 
lui şi este rezultatul încrucișării soiului cu floarea albă, cu un soi 
sălbatic. Cel mai răspindit este însă soiul L-1120, cire este cultivat 
în restul regiunilor ţării. 

În ultimul timp Institutul de cercetări agricole al R.S.R. a creat 
soiul I.C.A.-6 care dă bune rezultate în unele regiuni ale Transil- 
vaniei. 

Tulpinile de in cultivate pentru fibră sînt supuse topirii biologice 
(anaerobe, aerobe sau la rouă) sau fizico-chimice, urmînd prelu- 
crarea mecanică în vederea extragerii fibrelor. În prezent se extind 
cercetările privind valorificarea în filatură a fibrei obţinute din 
tulpinile pentru ulei. 

Fibra de in rezultată (fuiorul si ciltii) “este transformată în fila- 
turi în fire, iar acestea în funcţie de calitatea lor, sînt utilizate în 
tesatorii la producerea ţesăturilor pentru ambalaje, prelate, huse de 
mobilă, costume, lenjerie, iar mai recent la tricotaje. 

Dintre toate fibrele liberiene inul are cele mai multe domenii 
de utilizare atît în industrie cit si în uzul casnic. 


1.1.1.2. CINEPA 


Este o plantă care a fost cultivată în vechime pentru fibrele 
valoroase pe care le conţine. Ca şi inul, cînepa se cultivă pentru 
obţinerea fibrei şi a semintei. | : 

Cinepa face parte din clasa Dicotiledonatelor, ordinul Uticales, 
familia Cannabinaceae. Din specia Cannabis sativa deriva toate soiu- 
rile existente de cînepă. La noi în ţară cel mai răspîndit soi cultivat 


este Fibramulta-151, rezultată din încrucișarea ‘succesiva a soiurilor 


Carmagnola, Bologna si Kastamanu. 

Cercetări pe plan: mondial au condus la crearea soiului monoic 
Fibrimon, ale cărui tulpini contin 20—300/ fibre. In Italia, folosin- 
du-se cercetările făcute de amelioratorul Bredemann (R.F.G.) s-a 
obținut soiul Fibranova, care dă fibre cu 45—750/ mai mult decit 
soiul Carmagnola. 

Pentru extragerea fibrelor din tulpinile de cînepă se folosesc ace- 
leași metode ca și la in. | | 

Fibra de cînepă, avînd un conţinut mai mare de lignină si sub- 
stanţe pectice decît inul, este mai aspră, de aceea Işi domeniul său 
de utilizare este mai restrins. | 
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1.1.1.3. IUTA 


= Iuta face parte din familia Tiliaceelor, speciile cele mai raspin- 
dite fiind Corchorus Oliterius şi Corchorus Capsularia. Se cultivă 


în special în Asia într-o serie de ţări ca: India, China, Pakistan, 


Vietnam etc. | 
Fibra aspră, utilizată în special la producerea tesaturilor de amba- 
laje, se obţine prin cojirea tulpinilor topite in apa curgătoare. 


1.1.1.4. RAMIA 


Ramia face parte din familia Urticaceelor. Se cultiva in China 
şi in alte ţări din Asia, speciile mai des intilnite fiind Boehmeria 
tenacissma, Boehmeria nivea si Boehmeria utilis. 

Fibrele se obţin prin decorticarea 'manuală a tulpinilor - uneori 
topite la rouă. După uscare, fibra este înnobilată prin fierbere alca- 
lină sau aburire sub presiune, pentru a se distruge complet liberul. 

Fibra tehnică obţinută poate fi prelucrată în amestec cu inul, 
iar atunci cînd prin tratament se obţin fibre elemeniare ele se 
prelucrează în fire Nm 35-60 pe utilajul filaturilor de mătase. 

Rezistenţa, elasticitatea și. filabilitatea situează ramia pe pri- 
mul loc în cadrul fibrelor liberiene și numai decorticarea manuală, 
operaţie foarte costisitoare, a împiedicat dezvoltarea culturilor de 
ramie. 


1.1.1.5. MANILA 


Este o plantă care creşte în insulele Filipine, şi Moluce, avînd 
tulpina formată din frunze cu o lungime de circa 7 m. 

Din frunzele speciilor Musa textilis şi Musa paradissiaca se ex- 
trag fibrele, care, după uscare sînt utilizate la fabricarea cablurilor. 


Ed 


1.1.1.6. SISALUL 


Face parte din familia Amarilidaceelor, genul Agavelor si este 
cultivată în Mexic sub denumirea de cînepă de sisal sau iarbă de 
Mexic. Fibrele extrase din frunze sînt foarte aspre, rezistente şi 
lungi. Avînd lumenul mare, fibrele plutesc pe apă, fapt care face să 
fie folosite pentru fabricarea sforilor şi cablurilor de mare rezistenţă 
pentru flota mațitimă. | | | | | 
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Rendementul 


Fig. 1.1. Variatia randamentului de 
fuior de in melitat funcţie de gra- 


1.12. INFLUENŢA TOPIRII ASUPRA CARACTERISTICILOR FIBREI 
ȘI FIRULUI 


Procesul si respectiv gradul de topire au o influență importantă 
asupra caracteristcilor fibrei, randamentului în fuior pieptănat si ca- 
racteristicilor firelor. 

În Franţa s-au întreprins cercetări sistematice de către C.R.LI. 
(Centrul de cercetări al industriilor de in) privind metoda de to- 
pire la rouă, după care se obţine în prezent peste 90%/, din inul pro- 
dus, precum și influenţa topirii asupra proprietăţilor fibrei şi firului. 
Funcție de gradul de topire, și exprimat printr-un indice ale cărui 
valori variază între 0,7 — 1,5 (0,7 — 1 indicînd subtopirea, 1,0 pînă 
la 1,2 topire normală, si peste 1,2 supratopire), s-a ajuns la conclu- 
zia că fineţea fibrei creşte de la subtopire la supratopire. 

Randamentul maxim de fuior melitat si pieptănat s-a obţinut la 
fibra subtopită (fig. 1.1 și 1.2). 
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dul de topire, topire. 


Cresterea finetii fibrei in stadiul de supratopire nu este prea im- 
portantă si este însoţită de o scădere a rezistenței. 

Tenacitatea maximă a fibrelor (g ,/tex), controlată cu stelometrul 
(fig. 1.3) se obţine la gradul de subtopire şi topire normală. 

Calitatea cea mai bună a firului, caracterizată prin rezistența la 
rupere, respectiv lungimea de rupere, coeficientul de variaţie a 
sarcinii de rupere si neregularitatea masei, s-a obținut din fibra to- 
pită normal toarsă umed sau uscat (fig. 1.4, 1.5 si 1.6). 
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Fig. 1.2. Variația randamentului de fu- 
ior de in pieptănat funcţie de gradul de 
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Cercetări comparative privind topirea inului la rouă ori in apă 
şi prelucrarea firelor în filatură au scos în evidență următoarele : 

— la grad egal de maturitate a tulpinilor, inul topit în apă are 
aproximativ aceeaşi finețe cu inul topit normal la rouă, atît după 
pieptănare cît si după ultimul pasaj de laminor (trecerea a 4-a); 

— pierderea din rezistență a fibrelor in preparatia filaturii este 
mai mică la inul topit în apă ; 

— randamentul în fuior pieptănat obținut din fibra topită la 
rouă si in apă caldă este foarte apropiat ; 

— din fibra topită în apă se obține un fir mai uniform decit 
cea topită la rouă, dar rezistența este mai scăzută. 


1.1.3. PROPRIETĂȚILE PRINCIPALE ALE FIBRELOR LIBERIENE 


Structura complexă a fibrelor face ca între acestea si proprietă- 
tile acestor fibre să nu poată exista relații simple. La fibrele natu- 
rale, bumbacul si fibrele liberiene, macromoleculele sînt dispuse sub 
formă de ansambluri structurale ca : fibrile, mănunchiuri de fibrile 
şi straturi. Proprietățile fibrelor liberiene tehnice se grupează in 
proprietatigfizice, mecanice si tehnologice. 


Tabelul 1.1 


— 


Principalele proprietăţi fizico-mecanice ale fibrelor liberiene tehnice 


Proprietăţi fizice Proprietăţi mecanice 
Greu- Conti- Sarcina Lungimea Alungi- 
Fibre tatea Lyngi- Finetea nut im- de de rea de 
i a mea purităţi rupere rupere rupere 
ica 
giem? cm (Nm) of kg km of 
PP PE ERP ERE SE SS RES EDER CE E DEE EEE a E E EEE DE SP EL EE IE LTE ALAS 
În (fuior) 1,5 9— 75 110—200 2,5—6 7—30. 40—80 2—3 
Cînepă (fuior) i 1,44 7 — 150 40 a 140 5—9 10— 25 30—40 3—5 
lută 1,48 130—220 25— 50 1—6 13 — 26 30 — 34 1,3—2 
Ramie 5 “m — — 16—30 40—80 2—3 
Manila — 200 -- 300 — — -= 80—40 2—8 
2 


ao ows 


Sisalul | — — =- -— 30—40 


Din punct de vedere al filării, lungimea fibrei, fineţea, conținu- 
tul de impurități si sarcina de rupere, interesează în mod deosebit, 
întrucît reglajele si respectiv intensitatea prelucrăiri acestor fibre 
în filatură se stabilesc în funcție de aceste proprietăți. | 

„Adoptarea parametrilor optimi de prelucrare a fibrelor, consti- 
tuie o condiţie tehnologică impusă direct de necesitatea menţinerii 
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proprietăților naturale ale fibrelor, care determină obţinerea unui fir 
corespunzător calitativ. | | i 

În funcţie de umiditatea relativă a mediului ambiant, conținutul 
de umiditate al fibrelor liberiene se modifică, concomitent variind 
rezistenţa şi flexibilitatea acestor fibre. 


Tabelul 1.2 


Umiditatea Umiditatea fibrelor, în % 
relativă a 
aerului 
In Cinepă lută Manila Sisal 
% 
ee 
40 7,2 8,4 8,9 GT 6,7 
50 8,3 9,1 10,4 8,5 8,0 
60 9,1 10,8 12 10,1 9,6 
65 9,6 11 13 11 10,4 
70 11,7 12,7 ra,2 11,9 11,3 
80 13,6 14,4 16,8 13,8 13,1 
90 18,4 18,6 „20 15,9 15,3 
100 25 — 82,5 — — 


Principalele substanţe componente ale fibrelor de in şi cînepă 
sînt : celuloza, hemiceluloza, pectina, lignina etc. În tabelul 1.3. este 
redată compoziţia chimică a fibrelor liberiene. 


Tabelul 13 


Compoziţia chimică aproximativă a principalelor fibre liberiene 


7 ' - i 


Hemicelu- 
loza, sub- `“ | Alte 
Celuloza stante pec- Apa- Ceruri substante 
Fibra tice şi 
: ; lignina ger i i 
a % yo % pă 
i : a + è a 
In | 80 "a 8,5 2,5 6 
Cinepă 47 9,31. ' 8,88 0,56 4,25 
Juta 60,4 22 10 0,4 7,2 
Ramie 78 6 > 6 1 9,0 
Manila 64. 22 12 l l 


Una din proprietățile tehnologice importante ale fibrelor liberiene 
este capacitatea de filare, Ea reprezintă lungimea în km a firelor . 
obţinute dintr-un kg de fibră, calitatea firelor trebuind să fie la nive- 
lul prevăzut în standarde, | l | 

Capacitatea de filare a unei fibre este influențată deci de cali- 
tatea acesteia, de starea utilajului pe care se prelucrează materia- 
lul, de regimul de lucru și de tehnologia folosită. 
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Determinarea capacitatii de filare a unei calitati de fibre se sta- 
bileste experimental prin filarea unei partizi de proba la care se ur- 
măreşte atît cantitatea de fire obținută din materialul prelucrat, cît 
si parametrii calitativi obţinuţi (in special al sarcinii de rupere). 

Capacitatea de filare se calculează cu relația : 

În sistemul metric : 


n 
C, = Nm, G, + Nm, Ga + +++ + Nin Gn wa i=1 Nm; Gi | Km/kg, 
Q Q 
în sistemul tex : 
h 
Cf = tex, G + tex, Gz = settee texn Gn Z i=1 a Gi Km/kg, 


ia 


în care: G, este greutatea firului de fineţea Nm,. in kg; 


Gs — greutatea firului de fineţea Nm, s.a.m.d., kg; 
Q  — greutatea fibrei introduse în fabricaţie, in kg; 
Nm. — fineţea firului în sistemul metric: 

fineţea = lungimea (m) 


greutatea (g) 
tex, — fineţea firului în sistemul tex. 
greutatea (g) 


finetea = e 
ey lungimea (1000 m) 


1.1.4. IDENTIFICAREA FIBRELOR LIBERIENE DINTR-UN AMESTEC 


În multe cazuri, diferite fibrele liberiene se prelucrează în ames- 
tec și pentru a se defermina componenţii amestecului (in, cînepă, 
jută, ramie etc.) este necesar să se apeleze la metode ştiinţifice. 

Diferentierea inului de cînepă se poate face pe cale microscopică, 
cu reactivi si prin analize microscopice. 

Dintre probele macroscopice menţionăm proba de umezire în 
urma căreia fibra de in se răsucește în sens opus acelor de ceasor- 
nic, spre deosebire de cinepa gi iută care se răsuceşte în acelaşi 
sens cu mișcarea acelor de ceasornic, 
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Unui amestec binar de fibre liberiene i se pot stabili componentii, 
folosind metode de tratare cu Neocarmin W, Neocarmin MS, sau 
Carmin-Azurol. . bt Bi oe i 

Neocarminul MS va colora cinepa in gris-inchis, inul in violet si 
juta in maron-inchis. | 

Dacă tratăm un amestec de fibre cu Neocarmin W şi acestea se 
colorează în gris-verde, rezultă că fibrele pot fi de in sau de cînepă. 
Pentru a trage concluzia definitivă, o altă probă din acest amestec 
o supunem tratamentului cu Neocafmin MS si dacă o parte din 
fibre se colorează în violet si alta în gris închis înseamnă că ameste- 
cul este compus din in şi din cînepă. 


1.1.4.1, DETERMINAREA CANTITATIVĂ A INULUI 
SI CINEPIL DINTR-UN AMESTEC 


Metoda constă în analizarea la microscop a unor secţiuni trans» 


versale de fibre fixate în plută şi ea se bazează pe faptul că sectiu- 
nile fibrelor de in se deosebesc total de cele de cinepa- 

Folosind un microscop care măreşte de 100 de ori şi care este 
` prevăzut cu un dispozitiv de desenare, se poate stabili conturul sec- 
tiunii fibrelor. | | 

Proporția în amestec a inului şi cînepii rezultă direct dacă supra- 
feţele amestecului si cea a componentului care intră în proporția 
cea mai mică sînt planimetrate. Raportul acestor suprafețe deter- 
mină proporția componentului respectiv. ` | 

Proporția se poate determina prin raportarea greutăţii hirtiei pe 
care a fost desenat conturul unui component de obicei cel care este 
în proporţie mai mică), la greutatea totală a hirtiei care marchează 
amestecul. Proporția se calculează cu relaţia: — 


G å 
C= 100%, : 


unde: C, este componentul |; 
Ge, — greutatea componentului ] în mg ; 
Ct — greutatea totală a hirtiei în mg. 


_ Executarea sectiunilor fixate în plută se realizează cu deosebită 
atenţie si precizie. Printr-un dop de plută se introduce cu ajutorul 
unui ac, prin care trece un fir dublu de perlon, formînd o buclă, 
un fascicul de fibre, Se taie din dop o secțiune avînd grosimea de 
150-2004, se aşază pe suportul unui microscop, după care se toarnă 
o picătură de apă (pe secţiune) si se acoperă cu o sticlă. 


BS 
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Pentru a se obtine un rezultat cit mai apropiat de realitate, se 
vor analiza mai multe preparate. 

Pentru ca metoda să dea rezultate bune, este necesar să se con- 
fectioneze secţiuni bune, să existe un dispozitiv de desenare cores- 
punzător şi amestecul să fie compus din fibre tehnice. 


1.2. FIBRE CHIMICE FOLOSITE ÎN AMESTEC 
CU FIBRE LIBERIENE 


Creşterea în mod vertiginos în ultimul timp a producţiei de fi- 
bre chimice a avut o influenţă hotăritoare si asupra dezvoltării pro- 
ductiei produselor din fibre liberiene. 

Cercetarile intreprinse privind folosirea unor fibre chimice in 
amestecurile de in si cînepă au condus la concluzia că acestea imbu- 
natatesc în mod considerabil calitatea firului, concomitent cu o cres- 
tere a productivităţii şi reducerea consumului specific. 


Acest fapt a determinat adoptarea tehnologiei de fabricaţie folo- . 


sită în mod curent la fibrele naturale în raport cu caracteristicile 
noilor fibre. 

Dintre fibrele chimice care se utilizează în multe a în fila- 
turile de in menționăm fibrele poliesterice. 

Caracteristicile acestor fibre sînt redate în tabelul 1.4. 


Tabelul 1.4 


Fibre poliesterice 


Caracteristici 


terylenă teron 
Finetea fibrelor, den 2,4 4,2 
Rezistenţa in stare uscată, g gti 15,2 24,7 
2ezistenta in stare umedă, g 14,6 — 
Lungimea de rupere în stare uscată, km 56 54 
Alungirea în stare uscată, % 15,4 22,6 
Lungimea fibrei, mm i i — 102 


Fibrele poliesterice utilizate în mod curent în amestec cu inul 
au următoarele denumiri si proveniente : 


— terylene ICI — Anglia 
— lavsan - © = URSS. 
— teron — R.S.R. 
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Pentru îmbunătăţirea filării iutei se folosesc*o serie de fibre 
chimice (sintetice) cum sint: 

— din grupa fibrelor poliamidice — nylonul, care are fineţea de 
circa 6 den si lungimea de fibră 100—150 mm; 

— din grupa fibrelor poliesterice — terylena, avind finetea 4,5 
den si lungimea 150 mm ; 

— din grupa fibrelor chimice celulozicé-viscoza, cu finetea 6 den 
și lungimea 150 mm. 

Firele de in produse dintr-un amestec în componenţa căruia intra 
si fibre poliesterice se utilizează pentru ţesături subţiri folosite la 
lenjereie, costume de vară etc. Folosirea nylonului în amestec cu 
iuta a permis obținerea de rezultate bune la confecţionarea de 
pinze pentru curele transportoare (la care se foloseau de obicei 
fire de bumbac) si pentru filtre. © 

Terylena în amestec cu iuta. a creat posibilitatea producerii 
unui fir uniform utilizabil ca aţă de cusut la coaserea sacilor de iută. 
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CAPITOLUL II 


PREGATIREA MATERIEI PRIME 
PENTRU FILARE 


2.1. SISTEME CLASICE DE FILARE 


In filaturile de fibre liberiene se produc fire destinate ţesă- 
turilor de, ambalaj, prelatelor, lenjeriei, îmbrăcămintei de vară, fur- 
tunurilor de incendii, curelelor textile etc. 

Fibrele liberiene, în special inul în amestec cu fibrele chimice 
permit obţinerea unor fire cu o uniformitate mai mare în ce priveşte 
fineţea, rezistenţa şi o alungire îmbunătăţită, fapt ce a determinat 
recent utilizarea acestor fire cu rezultate bune în domeniul fabri- 
cării de tricotaje de in. 

Producerea firelor din fibre liberiene se realizează prin trei pro- 
cese tehnologice (sisteme) corespunzind la trei tipuri de filaturi: 

— filatură pentru fire cardate din cilti de in, cînepă şi fuior 
de iuta ; | ` 

— filatură pentru fire pietpănate din fuior de in sau de cinepa ; 

— filatură pentru fire cardat-pieptănate din cilti de in si cinepa. 

Prelucrarea ciltilor de in si cînepă după sistemul cardat-piepta- 
nat are tendința de a se generaliza, întrucît firele obţinute prin 
acest proces tehnologic sînt mult maj fine şi mai uniforme, ceea ce 
permite o valorificare superioară a fibrei, 

În Franţa, ciltii se prelucrează integral după sistemul cardat- 
pieptănat. 

De obicei filaturile de fire pieptănate au şi o secţie de prelu- 
crare a Ciltilor rezultați de la pieptanarea fuiorului, folosindu-se 
sistemul cardat sau cardat-pieptanat. 


16 


Scanned with OKEN Scanner 


ante 


Sistemul de filare din filatura pieptănată se d 
din filatura cardată prin : ee ii Lac ee 

— calitatea materiei prime utilizate ‘care este superioară celei 
folosite în filatura cardată ; 

ee operaţiile si sortimentul de maşini destinat pregătirii materiei 
prime pentru filare ; | | 
— numărul de treceri la laminoare care este mai mare cu 1—2 

faţă de cel al laminoarelor din filatura cardata. 

Atât în filatura cardată, sau cardat-pieptănată cit şi în cea piep- 
tănată există unele operaţii identice, ca și mașini care lucrează 
după aceleași principii, existind unele diferenţe doar în ce privește 
reglajul şi construcţia lor. -7 ) 

La baza sistemului cardat stă operația de cardare care are un 
rol deosebit de important în ce priveşte amestecarea, curățirea, pa- 
ralelizarea si transformarea masei de fibre într-o bandă cu o anu- 
mită uniformitate. spt in ni | 

Operația de pieptănare a fuiorului sta la baza sistemului pieptă- 
nat, influenţa pieptănării asupra calităţii firului si frecvenţei de 
ruperi a firelor la maşinile de filat fiind determinantă. 

Firele cardate fiind imferioare celor pieptănate -din punctul de 
vedere al rezistenţei si neregularităţii la rezistenţă, se folosesc în 
general, în ţesătorii ca fir de bătătură, iar cele pieptănate se utili- 
zeaza atit pentru urzeala cit si pentru pătătură. 

Dat fiind calitatea superioară a. materiei -prime utilizate pentru 
producerea de fire pieptănate, costul acestor. fire este mai ridicat 
cu toate că consumul specific realizat la firele pieptănate este infe- 
rior celui obținut pentru fire similare pe linie cardată. 

În tabelele 2.1 şi 2.2 sînt prezentate procesele tehnologice cla- 
sice de producere a firelor pieptănate, cardate şi cardat-pieptănate. 

Sistemul de filare cardat-pieptanat se aplică la prelucrarea pe 
cale uscată sau umedă a firelor -110—200 ter (Nm 5 — Nm 9), iar 


cel pentru fire pieptănate la fire de la 33 tex — 200 tex (Nm 3 — 


Nm 30) pe cale uscată, respectiv umedă. — 


2.2, SISTEME MODERNE DE FILARE . 


Costurile de producţie ridicate ale firelor liberiene în comparaţie | 
cu cele de bumbac sau lind au determinat producătorii să găsească. 


noi soluţii de reducere a acestora. SE ar 
e CE pi GF BB 
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Tabelul 22 
Procesul tehnologic clasic de producere a firelor pieptănate 


Sortare 


la zdrobitor 


Formarea manusitor 


|. Aatepiestinare (monuel) A a 
| Pieptanare mecanică la mașina de pieptonot verticalo 
‘Ddihng i 


„+ Pleplânore menucla 


+ formarea benzii ló puitoore 
| o Unifermizerez benzii la mosine de dublat 


| Unitermizorea si subherea benzilor la LAMINOARE 


1-5 trecety V + 1-8 treceri ’ 1-4 treceri 


Produrere semitort Flaer 


Preducére semitort tlote? l 
| mat | 
Filare le masina de | Filore ia masina de | f 
Aal f 5; A > Je Glat Cu mele 
| Hilat din banda filat cy mele ware Ja magine Te var € 


Bobina moale 
/ Zepi, othr? 
ipa). eee 


Uscat. 
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| Tabelul 22 
Procesul tehnologic clasic de producere a firelor cardate — 


L_CNEPA | 


/armwiere pe desfăcă - 
forul! de baloti 


stuturator scuturatop 


Curâtire pe ele Se’ pe 
Y 


Stopire cu emulsie si inmuiere pe zorobitor 
| Odihna POEA i 


Cordone ` Lorgore 
preliminară > preliminara j 


| a: Cardare fină. 


DP SEMNE DIAREE EE , 


| T: Lominor  fhecerea ` T-ù. 


Fieptanare pe mașina. de prepranat |, 


Lominer trecerea a M-a 


Lominop trecerea a W-a . - 
uyr i f yF 


i! wscot umed 4: ne Pa gad i ae (an tonii) 


i Lominor o M-a i 


pat 


Uscar | y Uscat 
k i Boaobinat 
. AMBPALAT 
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Printre soluţiile adoptate menţionăm obținerea de fire cardate 


din fuior 


inferior, avînd caracteristicile firelor pieptănate, fibrele 


fiind prelucrate după un sistem de filare prescurtat (sistemul ma- 


ghiar Simplex). 


IN INFERIUR 


Torgore pre/imine ro 
(emulsionere) 


FINISARE 


Tabelul 23, 


Sistemul de filare Simplex ` 


Alimentare automata 
(emulsionore) 


Zdrobiter (emulsionere ) 


formore semiton? 
FINISARE | ¢ oobinore) 
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După sistemul de filare Simplex (tabelul 2.3) fuiorul de in infe- 
rior, care era, de obicei, prelucrat prin pieptănare, nu mai e supus 
sortării, formării manusilor, pieptănării, odihnei si formării benzii 
la puitoare, ci cardării preliminare și fine, uniformizării pe un reu- 
nitor de benzi, lamindrii pe trei pasaje, după care se obține semitor- 
tul, respectiv firul. | 

Fuiorul de cînepă, destinat producerii firului pieptănat Nm 5,5, 
după sistemul Simplex (tabelul 2.3) nu mai este supus pieptănării 
şi nici prelucrat pe puitoare. A 

În schimb, în cadrul procesului tehnologic s-a introdus un ali- 
mentator automat (prevăzut cu cilindri de uniformizate a stratului 
de fibre, de detașare, un sistem de debitare format dintr-un conden- 
sator şi o pereche de cilindri de presiune (fibrele fiind debitate 
sub formă de bandă) şi un reunitor de benzi. | | 

Alimentatorul automat este prevăzut si cu o instalaţie de stro- 
pire cu emulsie a fibrelor. | ‘ 

Banda trece apoi la un zdrobitor cuplat cu un tren de laminare 
format din două cimpuri de ace cu rolul de a lamina şi paraleliza 
fibrele, apoi un dispozitiv înfăşoară banda sub formă de rulou du- 
pă ce în prealabil a fost din nou stropită cu emulsie. 

Aplicarea sistemului de filare Simplex a dus la obţinerea de 
fire cu uniformitate bună si la un pret de cost cu 150%% mai mic. 


a l 5 „Tabelul. 24 
` Sistemul de filare Mackie | 


Corde cu alimentare 
constanta 


AS. + Canda fine 
lanungr pasaj £ | 


Lominor intersecting 


Lominor pasaj W 


Finisare 


A 
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Un sistem prescurtat de obţinere a firelor cardate de cinepa si 
in în amestec cu fibre chimice este sistemul Mackie (tabelul 2.4). 
Caracteristic pentru acest sistem este faptul că la cardă s-au adop- 
tat mecanisme care asigură alimentarea maşinii cu cantități con- 
stante. de material. 

De asemenea, controlul fibrelor este mai sigur datorită existen- 
tei unor cîmpuri duble de ace, iar uniformitatea benzii mai mare 
întrucât laminorul I este prevăzut cu. dispozitiv de reglare automată 
a laminajului. 

Perfecţionarea tehnicii de omogenizare a caracteristicilor fibrei, 
dotarea laminoarelor cu instalații de reglare automată a laminaju- 
lui, reducerea ciclului de productie, creşterea vitezei maşinilor si 
reducerea pierderilor. de fabricație constituie premisele reducerii 
costurilor de producție. 
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2.3. OPERATII PREGĂTITOARE IN FILATURA DE FUIOR 


Înainte de a se începe prelucrarea propriu-zisă a fuiorului de in 
şi cînepă acesta este supus. unor operații pregătitoare care au sco- 
pul pe de o parte de a uşura prelucrările ulterioare, adică piepta- 
narea si laminarea, iar pe de alta de a îmbunătăţi intrucitva pro- 
prietatile naturale ale acestuia si de a-i mări filabilitatea. 

Atit fuiorul de in cit si cel de cînepă vine în filatură sub formă 
de baloti in care sînt presate mănunchiurile de fibră. Aceste mănun- 
chiuri de fibră diferă între ele în ceea ce priveşte lungimea, culoa- 
rea si rezistenţa fibrei. . ~- 

Marea neuniformitate a acestor caracteristici impune efectuarea 
unor operații în cadrul filaturii cu scopul de a diminua această 
neuniformitate. 

Fibrele de cînepă si iută sînt aspre, au fineţe scăzută, sînt greu 
individualizabile, de aceea este necesar ca ele să fie supuse unor 
operații preliminare pentru eliminarea dacă nu în totalitate a aces- 
tor aspecte negative, cel puţin în cea mai mare parte. 

Aceste operaţii sînt următoarele : 

— sortarea fibrelor de in si cinepa ; 

— înmuierea fibrelor aspre de cînepă si iută ; 

— scurtarea fuioarelor de cinepa ; | 

— formarea mănunchiurilor (manusilor) ; 

— antepieptănarea (manual). 
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2.3.1. SORTAREA FIBRELOR DE IN SI CINEPA 


Pentru obţinerea unei calităţi corespunzătoare, în topitorii se 
execută sortarea fibrelor. Criteriile după care se efectuează această 
operaţie sînt : lungimea medie a fuiorului, conţinutul de puzderii, 
sarcina de rupere a fibrei și neregularitatea acesteia. 

Folosirea fibrelor așa cum au fost livrate filaturilor, pentru pro- 
ducerea de fire subţiri (Nm 14-30) nu este posibilă, fără o sortare 
organoleptică, executată de muncitori specializați. în această di- 
rectie. 

E sare în filaturi a fuiorului de in si cinepa este absolut ne- 
cesară, întrucît în topitorii această operaţie nu s-a executat {inind 
seama de gradul de individualizare al fibrelor, de culoarea, acestora 
şi de neuniformitatea lungimii, caracteristici care influenţează cali- 
tatea firului. | E Di T : 

Operația de sortare a fibrelor în filatură se face în special pen- 
tru acele categorii de fire care sînt supuse unei finisări ulterioare 
(fierbere, albire) şi sînt utilizate la țesături de lenjerie, țesături vop- 
site în bucată etc. =» pe 

Sortarea fibrelor se’ face în funcţie de culoare, starea de indi- 
vidualizare si lungimea acestora. | | 

Fibrele pot avea culoarea cenușiu deschis, cenuşiu galben spre 
cafeniu-brun si verde. Mansile se separă în aceste grupe de culori de 
către sortatori, ei urmărind în același timp si gruparea fibrelor după 
lungime. : $ a | 

Fibrele moi, cu fineţe mai mare, vor fi separate de cele aspre 
cărora trebuie să li se aplice un regim de, pieptanare mai puţin 
intens. 


232. ÎNMUIEREA FIBRELOR DE CINEPA SI IUTA 


Fuioarele de cînepă şi.iută contin fibre late care fac ca acestea să 
fie rigide şi aspre la pipăit. Pentru a-se înlătura aceste caracteris- 
tici, fibrele de cînepă si iută sînt supuse operaţiei de înmuiere. . 

Fibrele supuse înmuierii sînt indoite, ca urmare a presiunii exer- 
citate de nişte cilindrii canelati cu care sînt prevăzute maşinile ce 
„execută această operaţie. | aoe | 

„Datorită deselor îndoiri la care este supusă fibra, creşte gradul 
“ei de individualizare si în acelaşi timp se farimiteaza si puzderia 
(la 'cînepă) care este mai uşor. eliminată în ‘fazele următoare. ale 
procesului tehnologic: i E 
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Inmuierea fibrelor se executa pe masini denumite zdrobitoare. 
Pentru inmuierea fuiorului de cinepa se utilizeaza zdrobitoarele 
ii vechi) si orizontale (masini mai noi), iar 


semicirculare (construcţi OF IZA mai 
pentru iută zdrobitorul preliminar şi orizontal, denumit si softener. 


2.3.3. ZDROBITOARE CLASICE 


2.3.3.1. ZDROBITORUL SEMICIRCULAR ^ 


Se foloseşte în filaturile mai vechi şi in unele topitorii pentru 
înmuierea fuiorului de cînepă din care urmează să se obțină fire 
pieptănate toarse uscat, semiumed sau umed. Maşina ocupă un spa- 
tiu mic, însă produce zgomot mare. 


Pia aii m A : ş 


Fig: 2.1. Schița tehnologică a zdrobitorului semicircular. 


Mașina (fig. 2.1) se compune dintr-o pînză de alimentare 2, pe- 
rechile de cilindri înmuietori 3, si 4, dispuşi pe o semicircumferinţă, 
“ sistemul de presiune al cilindrilor superiori 5 şi placa 6 de condu- 
cere a fuiorului 1. EA 
Pe semicireumferință sînt montate 12 perechi de cilindri pre- 
“văzuți cu caneluri drepte. Cilindrii inferiori sînt actionati, iar cei 
“superiori, presaţi puternic peste primii sînt antrenați in mişcare 
de aceştia, | | 
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Lagărele cilindrilor superiori se pot deplasa pe verticală, cind 
între perechea de cilindri pătrunde stratul de fibre, iar presiunea 
este dată de forța de compresiune a arcurilor elicoidale cilindrice 5, 
confecţionate din oțel. | 

Mărimea forței de presiune depinde de valoarea săgeţii arcu- 
lui şi'aceasta se obține prin reglarea unui șurub care presează ar- 
cul 5. 

Numărul de caneluri ale cilindrilor înmuietori crește de la alimen- 
tare spre debitare, în condiţiile menţinerii egale a diametrului de 
150 mm, deci pasul canelurii se micşorează de la un grup de cilin- 
drii la altul. . pai A 

Principalele caracteristici tehnice dle zdrobitorului semicircu- 
lar sînt : | WEE 


— Numărul perechilor de cilindri canelați- = 7“ ai -. 
— Canelura cilindrilor  .. = be Henge eae dreapta 
— Numărul de caneluri; à o ge e... sha Aa mil 
a) perechea 1—3 ..  .. i feat og iy EVA i ză 16 
c) : ze PA Ei i yk 7 A a 5 24 
— Viteza de debitare, m/min E ie fa | t — 1,7 
— Lungimea de lucru a cilindrilor canelati, mm Begs 1740 
— Diametrul cilindrilor canelati, mm. © : ed OAL ua - 150 
— Distanța dintre centrele cilindrilor canelati, mm. -< ` 164 
— Presiunea maximă pe cilindrii superiori, gf/em® = = %5 
— Suprafaţa ocupaté de mașină, mp tA itil Be AAL BR UEP ay 10 
— Capacitatea de productie, t/schimb +... e 1,5—2 


| - Calculul vitezei de inaintare:a fibrelor ji 


Mişcarea eilindrilor înmuietori-éste-alternativă, (înainte şi îna- 
poi) mișcare ce se imprimă- și stratului de fibră si este comandată 
de două mecanisme diferenţiale ale maşinii. 

Aceste mecanisme dau cilindrilor înmuietori o mişcare variabilă. 

„În fig. 2.2 este prezentată schița cinematică a zdrobitorului 
semicircular, | , pi 

Mișcarea la cilindrii canelati se transmite pe două căi : 

— calea directă de la arborele I prin intermediul roţilor dinţate 
Z Zy Zs, Ze, Zı {roată schimbătoare) Za, Ze, Zio Zi, Zi» Zis, Zi 
ȘI pinioanele Z,; care pun în mișcare roata cu dantura interioară Ze. 

Roata cu dantura interioară Zie, antrenează pinioanele Zin mon- 
tate pe axele cilindrilor canelati inferiori si pe axele de. comandă - 


„ale pinzei de alimentare (fig, 2.3.). 
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__ calea indirectă independentă de prima, se transmite de la 
axul I prin intermediul roţilor Z, la Zə de care sint articulate 
excentric bielele B şi de aici sectoarele oscilante S în care sînt 


montați arborii VII, VIII si VIII". 


Fig. 2.2. Schița ‘cinematicd a zdrobitorului semicir- 
ae Zr cular. 


Fig, 2.3. Transmisia mişcării la cilindrii inmuietori. 
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Bielele B, avind o mișcare de dute-vino, imprimă sectoarelor S, 
o mişcare de oscilație cu un unghi 0. Sectoarele S oscilează in jurul 
arborelui roții Z,, (fig. 2.4). a 

Dacă bielele B, (fig. 2.4) se mişcă de la punctul mort stîng (pms) 
spre punctul mort dreapta (pmd), sectoarele S se află în mişcare că- 


Pree ee 
Peas ee - 
j Fig. 2.4. Schema mecanismului planetar. 


tre dreapta, iar roata Zyg, se roteşte în sensul invers acelor de cea- 
sornic. | | ae: eran 

Cum angrenarea între roțile Zig şi Z,7 se face la interior, cilin- 
drij canelati vor avea același sens de rotaţie ca si roata Za, iar stra- 
“tul de fibre de cînepă se va mişca înapoi. ză , 

Cînd bielele B se deplasează în sens invers, adică de la pmd spre 
pms, stratul de fibre se deplasează spre debitare. 

Rota dințată Z,, este liberă pe arborele VI, însă roata Z, pe 
lîngă mișcarea de rotație în jurul axei VII mai efectuează si o miş- 
care împreună cu sectorul S în jurul axei geometrice a roții Zu. 

Rota Z,g se rotește numai în jurul axei VI, însă roţile Z, au în 
afară de mișcarea de rotaţie în jurul axelor lor geometrice VIII şi 
VIII şi o mișcare de rotație împreună cu sectorul S în jurul axei VI. 

Rezultă că transmisia Z,, — Zi, poate fi considerată ca o reuniune 
de.doua mecanisme planetare, 

Rotile Z,,, Z; şi sectoarele S constituie un mecanism planetar în 
care roata Z, este roată centrală, roata Zg este roata satelit şi sec- 
toarele S, braţ portsatelit, 

Deoarece transmisia spre cilindrii canelati se realizează prin 
mecanisme epicicloidale, acești cilindri vor avea o mișcare variabilă. 
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Cilindrii canelati primesc mișcarea indirect, prin mecanismul bi- 
elă-manivelă, mecanismul planetar Za, Zig cu angrenare exterioară 
şi un mecanism planetar Zis Zig CU angrenare interioară. 

Viteza rezultată a mecanismelor diferenţiale cu angrenare exte- 
vioară se calculează cu relaţia : 


Z Zu 
Nie = Mu Za E Mts (+4) , 


în care : ny = turatia roții centrale, in rot/min ; 
n, = turatia portsatelitului, in rot/min ; 
n = turatia roții satelit, în rot/min ; 
zı = numărul de dinți ai roții centrale ; 
2. = numărul de dinți ai roții satelit. 
Pentru a determina pe n, presupunem că 2 stă pe loc, deci 
n, = 0. Atunci mişcarea roții 21. va fi : 
ANN R (Za: 
S = n, (2+1) Came : 
in care 0 este unghiul facut de portsatelit = Oe i. 
înlocuind valorile lui 0=— 28°40’ Zi, = 21 şi Zi» = 57 în relaţia 
de mai sus, se obține: =, .: : ~ ee a belt ari 


o mp = 2040 (21 4-1) 20,11 rot/min, 
Me me ert ej e ca 


In realitate roata Z se roteste primind miscarea prin. angrenaje 
Pentru a integra această: mișcare suplimentară în mișcarea 

directă, trebuie mai inti să cunoaştem valoarea turației roții ae 

si a portsatelitului 8.209 0 og e 

Sı Za Ze Za În 


127 30 40 2 i | 
Tag = 940 —— —- BB OES ii 26,5 rot/min ; 


Nyy = Ny 


Turatia roții Z: 


Sm: Zi 
ll = N, — —— 
Ne "S Z, 


N == 940 107 z = 30,8 rot/min. 
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-- Deoarece sectorul S, face o cursă completă (dus și întors) la o 
rotaţie a roții Z,, vom stabili numărul de rotații pe care le face 
Ty; Si Ns pe 1/2 rotaţie a roții Z, : 


26,5 1 
ay = — 1.0432 rot/min ; 
e a a / 
n, a ADA 0,079 rot/min. 
360 360° 


Inlocuind aceste date in relaţia care leagă pe niz de ny, Ziv 
Z12 şi Ns, se obține valoarea lui nsz : | 


ar Zu 4 (2 | 
Nir z, £ x 


nio = 0,432. 2+ + faire 
57 


ate = 0,159 + 0,108 icter r ) 


Cînd portsatelitul . S are „același sens de rotaţie cu roata Zu 


Nr = 0,051 rot/min. © - 
Cînd portsatelitul S- are sens. invers de rotaţie AMA de roata Zu 


na = 0,267 rot/min. 
Turatia roții Zis va a 


i Zu. 
memg E 
F bi 


ms = - 0, 051 2 on ag: 0184 rota 
oe mi Zig D 
Ny; == 0,267 heh 0,0966 rot/min. 


Cu toate că roțile Z nu-și schimbă sensul de rotaţie în raport 
cu sensul de rotație al portsatelitului S. roata Z,, are două sensuri 
de rotaţie. 

Mișcarea de rotaţie primită de cilindrii canelati din mişcarea in 
bloc a roții Zis, portsatelitul S si pinioanelor Zs, se va calcula 
cu formula : 5 


| 


CE Scanned with OKEN Scanner 


in care = este mişcarea in bloc corespunzătoare unei jumătăţi 


de rotație a roții Zp. at 2 E 
Mişcarea de rotație a cilindrilor canelați cînd bielele se mişcă 
„de la pmd la pms pentru 1/2 rotație a roții Z va fi: 


0 Zis 
anoman ete n 7 
360 z, T Ma 


Le | Mani 
28°40’ 129 


<~—. -= + 0,0184 = 0,6984 rot/min. 
360° 15 


N47 = 


Cînd bielele se mişcă de la pms la pmd, valoarea lui n la 1/2 
rotație a roții Z,, va fi: | 


i Za. 
17 36 Pa 15 > | 
n, — 2840. 129 L 0,0966 — 0,5843 rot/min. 
360° 15 | 


Viteza de deplasare a fibrei este dată de relaţia : — 


V =x d, Ray 7 - i 
în care: d, este diametrul cilindrilor canelati, în mm; 
ne — turatia cilindrilor canelati, în rot/min. 


Cînd fibra se deplasează înainte, viteza de înaintare V, va fi: 

V «= 0,6984:470 = 328 mm/min, la 0,5 rot Za. 

Viteza de deplasarea fibrei înapoi V, , este: 

V, = 0,5834-470 == —0,274 mm/min, la 0,5 rot Zo. | 

Viteza absolută de înaintare a fibrei la o rotație completă a 
roții Z va fi: - | 


V == 3284-(—214) = 54 mm/min. 


Rezultă că din cei 328 mm se debitează numai 54 mm; prin 
urmare numărul de curse va fi; - | ad 

Curse înaintate 328 : 54 == 6 şi 

Curse înapoi 274 : 54 = 5, | 

Concluzia este că gradul de înmuiere la această maşină este 
de 11 ori mai mare decit la un zdrobitor orizontal. Această acţiune 
a 2drobitorului semicircular are ca efect o bună înmuiere a fibrei 
și respectiv ușurarea procesului de individualizare a acestuia. 
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2.3.3.2. ZDROBITORUL PRELIMINAR 


Se utilizează în exclusivitate la prelucrarea iutei. El mai este 
denumit şi desfăcător de baloturi, pentru că execută o înmuiere 
preliminară a mănuhchiurilor de iută puternic presate în baloți. 
Iuta nu ar putea fi prelucrată în această stare pe un zdrobitor 
orizontal obișnuit. | 

Mașina se compune dintr-o pînză de alimentare și alta de debi- 
tare, si trei perechi de cilindri canelati. Cilindrii superiori sînt 
presati peste cilindrii inferiori cu ajutorul unor arcuri conice, 
reglarea presiunii făcîndu-se cu un gurub. 


2.3.3.3. ZDROBITORUL ORIZONTAL (SOFTENER) 


Această maşină se. utilizează atît la înmuierea, iutei cit şi a 
fuiorului de cînepă. Maşina este mai simplă decât -zdrobitorul semi- 
circular și ocupă -un spațiu, mare. Se compune din următoarele 
parti principale: - : 4 p 

— două pinze transportoare una de alimentare -ṣi alta pentru 
debitarea fuiorului: - | 

— perechea de cilindri de alimentare ; es i 

— perechile de: cilindri înmuietori, al căror număr la zdrobi- 
torul de cinepa este de 24—72 iar la iută 63; - | | 

— sistemul de pornire şi oprire a mașinii; - 

— sistemul de presare a cilindrilor canelati y- 

— dispozitivul de stropire cu emulsie a fibrelor. | 

Cilindrii superiori ca şi la zdrobitorul semicircular si preliminar 
sînt presati puternic pe: cei inferiori prin intermediul unor arcuri 
de oţel. fii ia AE i iu, pipi | 

Perechile de cilindri. au canelurile elicoidale cu excepţia celor 
de la alimentare şi debitare ale căror caneluri sînt drepte. 

Lagărele cilindrilor inferiori sînt fixe, ca şi la zdrobitorul pre- 
liminar si semicircular, iar ale celor superiori sînt mobile, depla- 
sîndu-se pe verticală în niște culise, a ră ma 


LR 3) 


Fuioarele de cînepă sau .iută se aşază pe pinza de alimentare 
care mișcîndu-se predă fuiorul perechii cilindrilor alimentatori. 

Materialul prins între canelurile cilindrilor următori este presat, 
se înmoaie, fibrele late se divid în fibre mai fine şi cilindrii debi- 
tori predau fuiorul, pînzei debitoare, care-l scoate din maşină. În 
trecerea sa. de la alimentare spre debitare fuiorul este stropit cu 
o cantitate de emulsie dinainte calculată, RET 

Acţiunile de îndoire repetate a fibrelor late uşurează individua- 
lizarea acestora în procesele ulterioare, | 
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A 


234. ZDROBITOARE MODERNE 


‘In ultimul timp, ca urmare a tendinței de a.se produce utilaje 
perfecţionate și de productivitate mărită, au apărut o serie de 
maşini care vor fi descrise în cele ce urmează : l 

Pentru îmbunătățirea pregătirii fibrelor de iuta s-au moder- 
nizat maşinile mai vechi şi totodată s-au construit si desfăcătoare 

| i mai perfecţionate. 

i © astie errand este desfăcătorul de balofi tip A.S. care se 
- compune dintr-o bandă transportoare, un cuţit şi trei perechi de 
cilindri canelati. Balotii, aşezaţi pe pinza transportoare, sînt aduși 
sub cuţit, care automat taie sforile de legătură, după care cuțitul 
se ridică, iar balotii intră sub cilindrii canelafi a căror greutate 
este de 4 tone. | | 

De o construcţie aproape identică este şi desfăcătorul de baloturi 
„Douglas Fraser Arbroath“ care. de asemenea taie automat sforile 
de la: baloti, după care balotul este eliberat, ajungînd pe un tran- 
sportor special. 


2.3.4.1. ZDROBITORUL ORIZONTAL TIP M. 85-P (SOVIETIC) 


Este destinat înmuierii cînepii şi iutei. El poate avea 47 sau 63 
perechi de cilindrii canelati, este dotat cu un dispozitiv special 
pentru evitarea înfășurărilor de fibre pe cilindri, un dispozitiv de 


an VA VARVARYARYARYARVTARYAR IAR ARYA 
IZSZSLZSI SL ZSLZS 2 SL ZSL ZI LA ACS, 
TAY CINLIALINZCINGINZINGINZIN FEV IAC 
PRI ANAI NANI NI ALAA 


a 
Sia 


=~ 


Bf eg 
Fig, 2.5. Schița tehnologică a zdrobitorului M-85-P. 
presare a cilindrilor care datorită construcţiei sale permite decu- 


plarea rapidă a acestora şi un dispozitiv de stropire cu emulsie a 
fibrelor. Mașina (fig. 2.5.) se compune din pinza de alimentare 1, 
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pinza de debitare 48, cilindrii de alimentare 2, perechile de cilin- 
dri inmuietori 3—47 si dispozitivul in cascadă 7—8 pentru stro- 
pirea cu emulsie a fibrelor. 

Caracteristicile tehnice mai importante ale masini M-85-P sînt : 


— Numărul perechilor de cilindri canelati 47" sau 63, 
— Canelura cilindrilor | dreaptă,” spirală si stînga 
— Unghiul liniei spirale 18* 
— Viteza de debitare, m/min 15—20—25 
— Viteza pînzei ` transportoare-alimenta- a A 
toare, m/min. 14,56—19,3—24,2 
— Viteza pînzei transportoare-debitoare, f 
m/min 15,7—20,7—25,7 
— Lungimea de lucru a cilindrilor 'cane- l 
lati; mm 850 
— Diametrul cilindrilor canelati, mm | | 140 
— Numărul de caneluri ale cilindrilor de 
alimentare c I9 
— Numărul de caneluri ale cilindrilor de `` 
înmuiere si ale cilindrilor-debitori 8 
— Distanţa între centrele cilindrilor, mm 150 
— Presiunea maximă pe cilindrul superior, 
kgf/cm? 540 
— Suprafaţa ocupată de maşină, m? ` 27,25 
— Greutatea maşinii, kg = 12 060 
— Capacitatea de productie, t/h <, 1,0 — 2,0 


“2.3.4.2. ZDROBITORUL MACKIE PENTRU IUTA 


Este un agregat de zdrobire compus dintr-o ladă alimentatoare 
automată și două zdrobitoare avînd fiecare 22 “perechi de valturi 
cu caneluri drepte, asupra cărora se exercită o presiune de 
35 kgf/cm?. 

. Fiecare zdrobitor este prevăzut cu instalaţii cu duze de pulveri- 
zare a emulsiei pe stratul de fibra. 

Producţia mașinii de circa 1800 kg/h atunci cînd se alimentează 
iută de calitate inferioară. 

Iuta cu fibra lungă este supusă unei zdrobiri preliminare pe 
zdrobitoare care înfășoară iuta prelucrată în rulouri, datorită meca- 
nismelor pneumatice, cu care sint dotate aceste masini. 

După odihnă, timp în care emulsia primită în cursul prelucra- 
rilor se omogenizează în stratul de fibre, rulourile se alimentează 
la alte zdrobitoare. 
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.2.3.5. TAIEREA FUIORULUI DE CINEPA .- / | 


Cinepa are lungimi care depăşesc posibilităţile de prelucrare in 
procesul tehnologic. Lungimea fuiorului de cînepă din anumite re- 
colte depăşeşte 4 m ; de aceea pentru ca fuiorul să poată fi pieptanat 
'şi laminat, este necesar ca el să fie tăiat la lungimile necesare, 
operație care se execută la maşina de tăiat. În afară de aceasta atît 
pentru firele fine (pieptănate) cît și pentru cele groase este ne- 
cesar să se taie partea de la vîrf si rădăcină, întrucît porțiunea de 
la rădăcină e mai lignificată, iar fibra de la vîrf nu este complet. 
maturizata. 

Aceste porţiuni de fibră de valoare calitativă inferioară se des- 
tramă pe carda preliminară și se utilizează în amestec cu alte fibre 
la producerea firelor cardate. 

Restul mănunchiului se taie în mai multe porţiuni, avind o lun- 
gime corelată cu mărimea‘ cursei ` canalului clupelor de la mașina 
de pieptănat. 


2.3.5.1. MAȘINA DE TĂIAT 
a 

Maşina de tăiat clasică se compune dintr-un cilindru, avind 
forma de disc, montat pe axul principal -al mașinii pe circumfe-— 
rinta căruia sînt fixate prin insurubare niste nasuri (cuie) de forma 
milindrică sau prismatică. -. - 

Diametrul discului este de 480 mm si lucrează cu o turație de 
circa 1 000 rot/min. De o parte si de alta a discului tăietor se află 
cite două perechi de roţi, care, datorită profilului special pe care îl 
au, angrenează între ele, putind să prindă mănunchiul de fuior. 

Presarea roții superioare pe roata inferioară este asigurată de 
o pîrghie, pe care acţionează o greutate a cărei poziţie poate fi 
reglată, pentru a mări sau micşora presiunea dintre cele două roți.. 

Cuiele discului sînt dispuse în rînduri astfel ca să nu se gă- 
sească niciodată mai mult de un cui pe o generatoare, pentru ca 
tăierea fuiorului să se facă în planuri diferite. - 

"Mașina este prevăzută cu două părți de lucru la care munci- 
torul“poate lucra alternativ. | 

Producţia practică realizată la maşina de tăiat variază între 
600 si 1000 kg/8 ore, ea depinzind de indeminarea celui care lu- 
crează si de randamentul mașinii. 
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2.3.5.2. MASINI ‘DE TAIAT MODERNE 


O maşină modernă cu îmbunătăţiri constructive substanţiale 
este maşina de tăiat RM-2-P produsă de Uzina Tekmas din U.R.S.S. 

Această mașină are două parti de lucru și două pinze trans- 
portoare, una pe care se alimentează fuiorul ce este prins de o 
curea flexibilă cu sant și o pinza debitoare. 

Caracteristicile tehnice ale mașinii : 


— Diametrul discului tăietor, mm ) 920 
— Lăţimea discului, mm 65 
— Numărul rîndurilor de cuie aro: l 3 
— Pasul cuielor, mm 55 
— Înălțimea cuielor, mm a 17 
— Forma cuielor cilindrice cu o conicitate de l 1/6 
— Diametrul șaibelor alimentatoare, mm 400 
— Lățimea saibelor alimentatoare, mm” | 45 
— Viteza de debitare a mănunchiului, m/min 5—7,5 
— Puterea motorului, kW | 2,8 
— Suprafata ocupată de mașină, m? | 5,6 


O altă maşină modernă de tăiat este cea a firmei Mackie desti- 
nată tăierei iutei. Fibrele pregătite în loturi cîntărite sînt alimentate 
pe o bandă, sînt supuse apoi operaţiei de tăiere ce se efectuează 
de un dispozitiv și predate pinzei de debitare care le depune în 
căruciorul mașinii. 

Datorită faptului că mașina este complet capsulată şi că munci- 
torul nu vine în contact cu dispozitivul de tăiere se exclude orice 
posibilitate de accidentare. 

Mașina Makie este de mare productivitate şi în plus are avan- 
tajul că debitează fibrele în carucioare. 


Pentru tăierea fuiorului inferior de cânepă firma K. Mackie 
a construit mașina de tăiat cu cuțite multiple. In fig. 2.6 este 
prezentată schița tehnologică a acestei mașini. Ea se compune din 
pînzele de alimentare a fuiorului J, în număr de 12, cilindrii de 
presiune 2, a fuiorului, cutitele 3 în număr-de 11, executate din 
oţel crom-vanadiu și avind diametrul de 45,5 cm. | 

Cutitele 3 se rotesc cu 2 900 rot/min. Pinzele de alimentare cu 
© lungime de 8,5 m sînt antrenate de șaibele cu coroană 5. 

Cilindrii de presiune 2 sînt executaţi din aluminiu turnat si au 
diametrul de 61 cm. Producţia mașinii este ge circa 600 kg/h. 
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Această mașină prezintă o serie de avantăje faţă de alte tipuri 
de maşini de tăiat, anume producţie mare și tăierea fuiorului la 
lungimi constante. 


„Fig. 26. Mașina Mackie de tăiat fuior de 
„+ cânepă, 


2.3.6. FORMAREA MANUNCHIURILOR. DE FUIOR DE CINEPA 


/ | 

Pentru a se efectua o pieptănare normală şi a se obţine ran- 
damentul planificat de fuior pieptănat, după operaţia de tăiere a 
mănunchiurilor, acestea se divid în mănunchiuri mai mici de o 
anumită greutate, în raport de lungimea fuiorului si dimensiunile 
clupelor mașinii de pieptănat. 
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La locul unde se efectuează această operaţie trebuie sa existe 
mănunchiuri etalon, care servesc muncitorilor pentru orientare în 
aprecierea mărimii mănunchiului. Operația se execută de muncitori 
constiinciosi, cu experienţă, verificarea încadrării -mănunchiurilor 
în greutatea prescrisă fiind obligatoriu a se executa zilnic. 


2.4. OPERATII PREGĂTITOARE ÎN FILATURA 
DE CILTI DE IN ȘI CINEPA 


Materia primă ce se prelucrează în filatura de fibre scurte (cil- 
tii melitati de in şi cînepă) este foarte eterogenă in ceea ce pri- 
veste proprietăţile fizico-mecanice. | 

Pe lîngă acestea, ciltii de calitate inferioară au fibrele aglome- 
rate sub formă de ghemotoace, lucru ce face necesară o pregătire 
a acestora în vederea filării. 

Conţinutul mare de puzderii al ciltilor ‘melitati (13—260/) de- 
termină in filatură măsuri de reducere a acestuia, precum și a 
prafului, operaţia din cadrul pregătirii avind şi această sarcină. 


2.4.1. SCUTURAREA 


Este operaţia prin care se urmărește eliminarea unei părţi din 
puzderia detagabila conținută de cilti, ca si a prafului şi a altor 
impurități. De asemenea, concomitent cu această operaţie se efec- 
tuează într-o oarecare măsură Și desfacerea ghemotoacelor. 

Utilajele pe care se execută scuturarea şi desfacerea ghemotoa- 
“celor sînt scuturătoarele și alimentatoarele automate. 

Scuturătorul orizontal TG-135-L este compus dintr-o pînză de 
alimentare, un cîmp de bare cu ace și un grătar de lemn. 

Pentru evacuarea puzderiilor sub maşină există buncăre de 
absorbţie, iar absorbţia. prafului ce se degajă în zona acelor se 
face prin intermediul unor hote. 

Ciltii luaţi din mai mulţi baloti de obicei de calităţi diferite 
sînt aşezaţi în straturi subţiri pe pinza de alimentare care îi predă 
barelor cu ace. Acestea execută o mișcare de oscilație, virfurile 
acelor. lovind fibra, o destramă si creează posibilitatea ca puzderiile 


să fie eliminate. 
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Barele cu ace sînt în număr de 14, pe fiecare fiind montate 16 
ace, cu lungimea de 320 mm şi diametrul de 11 mm. Aceste bare 
sînt puse în mişcare prin intermediul unui mecanism bielă-mani- 
velă care primește la rindu-i miscarea BE la motor, prin arborele 
principal al mașinii. 

Datorită grătarului de lemn, care are o poziție înclinată în sen- 
sul înaintării fibrei în mașină și spaţiilor dintre stinghii pe unde 
oscilează acele, puzderia și praful cad printre stinghii, sînt absor- 
bite si transportate pneumatic in afara sectiei. 

Acele depășesc grătarul cu 10—12 cm și virful acestora tre- 
buie să fie la nivelul grătarului în poziţia limită din faţă a acelor. 
Fata de verticală, acele trebuie să facă în spate un unghi de 25—27°. 

Pentru a obține curățirea optimă a cîlţilor, se recomandă ur- 
mătoarele reglaje la scuturător : 


— numărul de oscilatii/min al acelor 150—200 ; 
— unghiul de oscilatie a acelor 65—70° ; 
— unghiul de oscilație in -spate - 25—27° 


In actiunea de scuturare a fibrelor, lungimea medie a acestora 
scade, intrucitva, iar puzderiile, praful si scama sînt eliminate în 
proporţie de 30—500. 


O altă mașină utilizată pentru pregătirea ciltilor in vederea fi- 
lării (uneori este cuplata cu scuturatorul), este alimentatorul 
PC-132-L. 

Aceasta mașină în. filaturile de cilti melitati continua actiunea 
de destrămare si curăţire a fibrelor. 

Alimentatorul PC-132-L, fiind identic din punct de vedere con- 
structiv cu cel folosit la agregatul de cardare, este prezentat la ca- 
pitolul privind cardarea, în scopul obținerii unei producții mai mari, 
mecanismul de cintarire a fibrelor. a fost scos din funcţie, iar ecar- 


tamentul între pinza cu ace și pieptenii egalizatori este de 45— 
50 mm. | 


242. MAȘINI MODERNE PENTRU DESTRAMAREA, CURATIREA 
SI AMESTECAREA CILTILOR 


Cu toate că instalaţiile mai vechi folosite- pentru destrămarea, 
curățirea de impurități și amestecarea fibrelor realizează aceste ope- 
raţii în condiţii satisfăcătoare, ele nu dau caracter de continuitate 
proceșului de pregătire a fibrelor. De asemenea, unele operaţii se 
execută manual, necesitind un număr important de muncitori. 
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Pentru a se inlatura aceste neajunsuri, constructorii de magni 
au executat noi agregate superioare celor vechi. 

Un astfel de agregat este cel realizat în R. S. Cehoslovacă al 
cărui scop este amestecarea cîlților de la melita si de la pieptene, 
emulsionarea fibrelor şi depozitarea lor în cărucioare pentru odihnă. 
Agregatul se compune din patru alimentatoare automate, o bandă 
transportoare comună montată în partea de debitare a alimentá- 
toarelor pe care se depun ciltii, un scuturător,.un transportor, 
instalația de pregătit emulsia, instalația de stropit cu emulsie fi- 
brele si un cărucior in care se depun fibrele. 

Un alt agregat similar celui descris e prevăzut şi cu o presă 
de balotat ciltii după emulsionare. 

Această instalație prezintă avantajul că se inlătură pericolul 
de a se produce fire de nuanţe diferite, în cazul cîlților de pieptene 
destinati firelor filate umed şi albite ulterior. 

Ciltii după o odihnă de 2—3 zile, se filează mai bine, in secția 
preparatie reducindu-se și cantitatea de praf degajată. Baloţii se 
stivuiesc realizindu-se economii de spaţii de depozitare. 


PE — — ced pa 


e LI |S | Sees FETTA qe; 
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Fig. 2.7. Agregatul sovietic A-150-L,. 


Un alt agregat este cel de tipul A-150-L, (construcție Tekmaş) 
prezentat în fig. 2.7 care execută concomitent desfacerea ghemo- 
toacelor, curățirea de impurități, amestecarea ciltilor de diferite 
calităţi, transformarea cilfilor în bandă, stropirea cu emulsie a 
benzii şi înfășurarea acesteia în rulou, 


39 


CE Scanned with OKEN Scanner 


Complexitatea acestor operaţii este îndeplinită de părțile com- 
ponente ale agregatului, adică 6 alimentatoare automate I montate 
unul în spatele celuilalt, pînza transportoare 2, care trece pe sub 
alimentatoare şi colectează fibra pe care o debitează fiecare alimen- 
tator, maşina 3 de destrămat şi format banda. 

Maşina de destrămat şi format banda, a cărei schiță tehnologică 
este redată în fig. 2.8, se compune din cilindrul de alimentare 1, 


“Spre mecanismul 
de format rulouri 


Fig. 2.8. Schița tehnologică a mașinii de format bandă. 


cilindrul curăţitor 2, cilindrul lucrător 3, tamburul 4, cilindrul de- 
tașator 5, perechea de cilindri laminori 6, pînza transportoare 7, sis- 
temul 8, de stropire cu emulsie a fibrelor, condensatorul 9 Şi. ci- 
lindrii de debitare 10, : | 

Baloţii de cilti se depun pe platforme și fibrele preluate de mun- 
citor sînt introduse în alimentatoarele tip PC-132-L care le debi- 
tează pe banda transportoare. | 

Banda transportoare predă stratul de fibre mașinii de destră- 
gett, care formează banda și o infdsoara sub formă de rulou. În 
prezent, s-a construit agregatul A-150-L,, care spre deosebire de 
A-150-L,, prezintă perfectionari privind alimentarea ciltilor, anume 
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lada alimentatoare dozează materialul alimentat. Date privind regi- 
mul de lucru al agregatului A-150-L, : 

— Cantitatea de fibră depusă în buncărul alimentatoarelor tre- 
buie să fie constantă și să nu depășească 1/2 — 2/3 din capacita- 
tea acestuia ; 

— Viteza de PR oo a pinzei transportoare a alimentatorilor 
— 7 m/min; 

— Coo ae de producție a unui alimentator — 65 kg/h ; 

— Viteza pinzei transportoare ce preia fibra de la alimenta- 
toare — 7 m/min ; 

— Viteza de debitare — 56 m/min ; 

— Viteza tamburului — 400 m/min ; 

— Viteza detasatorului, 25,5 — 35 m/min. 

In Franţa se utilizează agregate de amestec (fig. 2.9), compuse 
din şase desfăcătoare de baloturi 1 (alimentatoare) şi şase maşini 


Fig. 2.9. Agregatul de amestec francez. 


de format benzi 2. Benzile se suprapun pe pînza transportoare 3, 
formînd o bandă care este presată în baloti la presa 4. 
Pachetele de benzi sînt alimentate apoi la cardele fine. 
2.4.3. TRATAREA FIBRELOR LIBERIENE CU EMULSIE 
Fibrele liberiene, spre deosebire de bumbac, au nevoie de o 
umiditate mai mare decît valoarea reprizei, pentru ca procesul teh- 


nologic să decurgă în condiţii normale. 
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Prin frecarea fibrelor între ele și de suprafețe metalice (ace de 
la garnituri și cilindri alimentatori, laminori și debitori), se dez- 
voltă sarcini electrostatice (coulombiene) care creează greutăţi în 
procesul de producție, reduc productivitatea utilajului și calitatea 
semifabricatului întrucît fibrele tind să părăsească poziția lor pa- 
ralelă în bandă. 

“ Capacitatea de încărcare cu electricitate statică a fibrelor va- 
riază în raport cu umiditatea. 

Astfel, inul cu umiditatea de 110% se încarcă în procesul de 
prelucrare cu aproximativ 0,5 uC/kg, in timp ce încercarea cu 
electricitate statică la U = 5,5%/, este de 10 uC/kg, deci de 20 ori 
mai mult. st a | 

Umiditatea, pe lîngă micșorarea încărcării cu electricitate sta- 
tică, influenţează şi flexibilitatea fibrei, astfel că pe măsură ce 
creşte umiditatea, crește si flexibilitatea. 

Tratarea fibrelor cu soluţii de emulsie se face în scopul de a le 
mări umiditatea şi flexibilitatea pentru ca acestea în procesul de 
cardare şi laminare să reziste la tensiunile mecanice, să se obţină 
o uniformitate mai bună, iar numărul ruperilor la maşinile de tors, 
respectiv cantitatea de deșeuri și praf, să scadă. 

Conţinutul de umiditate optim necesar fibrelor de in şi cînepă, 
este de 16—170/, iarna si 18—200%/ vara, iar pentru iută 25—35%/0. 

Pentru a creşte umiditatea fibrelor, câre în general nu depă- 
seste 100/, pînă la 17—20°/o se recurge la operaţia de stropire a 
acestora ca o emulsie a cărei compoziţie depinde de natura fibrei. 

Emulsia constă din apă, sodă şi grăsimi (ulei) de natură vege- 
tală, minerală, animală, acestea fiind dispersate în apă prin ames- 
tecarea mecanică sau cu ajutorul ultrasunetelor etc., în prezenţa 
săpunului care are rol de emulgator. Ea trebuie să fie stabilă, adică 
să se disperseze uleiul si să nu apară la suprafaţă nici după 24 ore. 

În prezent, o utilizare largă au căpătat uleiurile minerale de 
tipul uleiurilor de: fuse, care au -un. conținut de 600/, acizi grași şi 
sînt lipsite de acizi liberi. | 

Apa are rolul să pătrundă în fibră, făcînd-o mai moale, şi mai 
suplă în timp ce uleiul acționează ca un lubrifiant de suprafață 
care ușurează pe de o parte laminarea, iar pe de altă parte tinde 
să rețină mai multă umiditate în fibre, intirziind evaporarea apei. 

Cantitatea de apă gi grăsimi trebuie să reprezinte 12—180/ din 
greutatea fibrei uscate, In procesul de: fabricaţie o parte din apă 
se evaporă, iar restul rămine în fibră împreună cu grăsimile a 
căror greutate trebuie să. fie 2—80/, din greutatea fibrei uscate. 

Calculul consumului de emulsie se face ţinind seama de umi- 
ditatea fibrei și de metoda de emulsionare. 
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Cînd fibrele ce se stropesc cu emulsie se depozitează sub formă 


de straturi în camere de odihnă, calculul cantități, de emulsie C 
se face cu formula : 


— Ne (U; = Ui) gs 
~ 1004 Lh 
in care: C este cantitatea de emulsie, kg ; 
U, — umiditatea inițială a fibrei, 9/ : 
U, — umiditatea finală la care trebuie să ajungă fibra 0/9 ; 
9, — greutatea stratului de fibre, kg ; 
N, — numărul de straturi de fibră. 


Cantitatea de emulsie necesară pentru stropirea fibrelor de ci- 
nepă, in şi iută cînd această operaţie se efectuează pe zdrobitorul 
orizontal, la agregatele de pregătire a ciltilor și la cardă sau pui- 
toare, se determină cu relația : . 


U; 


C = aay bel 


în care: U,, U, au aceeași semnificaţie ca mai sus ; 
p — productia agregatului, kg/h. 
Pentru stropirea cu emulsie a fibrelor Aeriene în fabrici se fo- 
losesc o serie de reţele ca : 


a. pentru fibrele de in: 


— ulei mineral saponificat / | 6 — Th 
— glicerină . 2 — 3% 
— apă cu duritate sub 10° 90 — 92%% 
‘b. pentru fibrele de cînepă : 
— ulei mineral 15%) 
— motorină 404 
— săpun pastă 20/, 
— soda 0,194 
— apă cu duritate sub 10° 78,904 


c. pentru fibrele de iută: 


ulei de ricin sau floarea soarelui 


= 3,5 — 6% 

— ulei mineral 15 — 16% 

— motorină 6 — 84 

— săpun pastă 3 — 4% 

— soda 0,15 — 0,2%%; 

— apă cu duritate sub 10° 63,8 —, 70,354, 
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Prepararea emulsiei prezintă o importanţă deosebită întrucît o 
pregătire necorespunzătoare sau nerespectarea proportiei dintre 
grăsimi şi apă duc la separarea uleiului de apă, făcind imposibilă 
folosirea emulsiei. De aceea trebuie controlat modul cum se pre- 
găteşte emulsia. 


2.4.3.1. PRODUSE NOI DE EMULSIONARE 
A FIBRELOR LIBERIENE 


in afara retetelor clasice de emulsie utilizate in mod curent in 
filaturile de in, cinepa și iută, cercetări recente au condus la obti- 
nerea de noi produse folosite la prepararea emulsiilor care dau re- 
zultate mai bune in procesul de pregătire a fibrelor pentru filare. 

Un astfel de produs este „Torsitalul O“ fabricat în R.S.R. El 
este un ulei mineral în amestec de produse de emulsionare etoxi- 
late. Torsitalul O este un lichid de culoare galben brună care apli- 
cat fibrelor împiedică încărcarea electrostatică a acestora, creşte 
flexibilitatea, neprezentînd pericol de autoaprindere. 

Emulsiile cu Torsital O au o reacţie neutră si nu corodează in- 
stalatiile. Se recomandă adăugarea de Torsital O în apă în propor- 
tie de 10—15%/0 'respectiv o cantitate de 1—1,59/ raportată la gre- 
utatea fibrei. Rezultate bune se obţin atit la stropirea cu emulsie 
a fuiorului cât și a ciltilor de in si cinepa. 

Torsitalul O folosit ca emulsie de 30—40°/ in apă sau 3—4%/9 
din greutatea fibrei, îmbunătăţeşte considerabil procesul de filare 
a fibrei de sisal. | , 

Torsitalul se amestecă cu apă avînd temperatura 20—30°C. 

Pentru stropirea cu emulsie a iutei de calitate inferioara in ve- 
derea obtinerii unor bune rezultate tehnico-etonomice in Anglia 
s-au făcut experimentări cu emulsii la care s-a utilizat un emulga- 
tor chimic. Acest emulgator ale cărui două componente principale 
sînt un produs de condensare a oxidului de nonil-fenil-etilenă şi 
uree este foarte eficient. Cele două componente pot fi preparate 
fiecare în parte folosindu-se proporţiile ; 

— un emulgator adecvat și aditiv ca Shell, Nonidet P-40 în pro- 
portie de 0,4%/0 și 

— uree FX 0,30%. | 

Întrucât ureea FX se prezintă sub formă de pulbere sau cristale 
este necesar să se amestece în prealabil cu apă caldă in proporţie 
de o parte uree la două parti apă. Această soluţie se adaugă după 
ce în prealabil Nonidet a fost amestecat cu ulei mineral și apă. 
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Emulsia obținută denumită „chimică“ cuprinde următorii com- 
ponenti:de bază, capabili să confere fibrelor de calitate. inferioară 
mai mare moliciune si fineţe : as y 

— un agent de inmuiere apt sa pătrundă in citeva secunde in 
fibre ; s , 

— un agent de dedurizare a apei, capabil să amelioreze cea 
mai dură apă : 

— o substanță chimică de topire care stimulează atacul bacte- 
riilor asupra învelișului de impurități de pe fibre ; 

— un lubrifiant pentru a îmbunătăţi „strălucirea“ fibrei ; 

— un emulgator eficace al uleiului și apei. | 

Emulsia nu este toxică, nu are efecte dăunătoare asupra fire- 
lor si ţesăturilor, nici asupra produselor care sînt în contact cu ele. 

Pentru prepararea emulsiei se folosește malaxorul automat „OD“ 


2.4.3.2 DISPOZITIVE DE STROPIRE - 


Stropirea cu emulsie a fibrelor se face cu ajutorul unor dispo- 
zitive care sînt de construcţii diferite în funcţie de mașina la care 
sînt utilizate. 

La maşinile puitoare pentru umidificarea benzii se utilizează o 
instalaţie care se compune dintr-un rezervor” de emulsie, o con- 
ductă de trecere a emulsiei, o conductă de aer comprimat, un re- 
zervor care serveşte la stabilirea cantităţii de emulsie ce urmează 
a se da benzii pe dispozitivul de | ts 


pulverizare. - Wer 
Pulverizarea emulsiei se face cu Fmy/gator | 
pulverizatoare care sînt de diferite 


lat în rezervor, de unde prin con- 
ducte ajunge la dispozitivul de 
pulverizare. | 

Pentru emulsionarea iutei, ciltilor 
de in si cînepă in filaturile moderne 
se folosește malaxorul automat „OD“, 
produs de” firma James Mackie 
(Anglia). 


- Schematic acest malaxor (fig. 2.10) 
se compune din amestecătorul 1, un guise "4 } 
cilindru terminat la partea inferioară | 


cu un trunchi de con avînd diame- Fig. 210. Schema malaxorului 
trul mare egal cu al cilindrului, in automat „OD: 


Apa 
tipuri. Aerul comprimat* produs de | ny | 
compresorul dispozitivului este refu- | | 
2 N 
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interiorul căruia acționează un ax prevăzut cu palete, rezervorul 2 
în care se află agentul emulgator, rezervorul 3 pentru ulei şi rezer- 
vorul 4 pentru emulsie. l 

Capacitatea malaxorului este de 100 1 și instalațiile cu care este 
dotat asigură o dozare perfectă a componenților emulsiei. 

în URSS. s-a construit o mașină de emulsionat fibre în ba- 
loti. Această maşină tip EM-2 economiseste spațiile de producție 
şi manoperă, îmbunătăţeşte condițiile de lucru și asigură o mace- 
rarea optimă a fibrei. 

Ea este compusă din două platforme, formate la rîndul lor din 
mai multe piese si dispozitive. Una din platforme are o mişcare © 
de ridicare si coborire dată de niște şuruburi, prin care se asigură 
amplasarea si pătrunderea. dispozitivului de emulsionare în balo- 
tul de fibre. Pe cea de a doua platformă la partea ei inferioară 
se găseşte fixată o placă cu ace lungi goale la mijloc și cu orificii 
radiale, care au e mișcare de rotaţie alternativă în scopul ușurării 
pătrunderii lor in balotul de fibră. Prin deplasarea sa în sus gi în 
jos, placa: cu ace străpunge balotul pînă la jumătate din înălțimea 
sa. În momentul pătrunderii acelor în balot o pompă împinge 
emulsia prin orificiile acestora, reuşind in acest fel să se distribuie 
emulsie în toată masa de fibră a balotului. Cantitatea de emulsie 
pentru un balot, compoziţia soluţiei și temperatura acesteia sint 
reglate în funcţie de natura și calitatea fibrei. 

După introducerea emulsiei baloturile se lasă la odihnă 24—36 
ore, în care timp se face macerarea fibrei. Mașina este prevăzută 
cu trei electromotoare, Unul pentru deplasarea plăcii cu acele în 
sus şi în jos, altul pentru mișcarea de rotaţie alternativă a acelor, 
iar al treilea pentru difuzarea emulsiei. Numărul de ace pe placa 
platformei este de 56, fiecare avînd o viteză de rotație alternativă 
de 150 rot/min, la un unghi maxim de 60 grade. Orificiile radiale 
ale acelor ce intră în fibră au diametrul de 1,5 mm. 

Mașina este folosită indeosebi pentru fibră de iută, totuşi se 
foloseşte si la emulsionarea ciltilor de in şi cânepă. 


2.4.4, ODIHNA FIBRELOR : 
Cu oricare sistem s-ar face stropirea cu emulsie a fibrelor, umi- 
ditatea nu se repartizează în mod uniform în masa de fibre. 
Pentru ca umiditatea să pătrundă în fibre, fibrele de in şi cînepă 
umidificate se lasă la odihnă în camere. în containere, în tuburi 
sau rulouri timp de 24—48 ore. 
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Durata optima de odihnă variază funcţie de proprietăţile fibrei 
respectindu-se principiul că, cu cit fibra este mai aspră, cu atit 
durata de odihnă trebuie să fie mai mare. 

Durata odihnei depinde în cazul așezării în straturi a fsbrelor 
de grosimea straturilor, precum si de uniformitatea stropirii cu 
emulsie. Cu cit stratul de fibră e mai subţire si cu cît emulsia se 
repartizează mai uniform, cu atît ea pătrunde mai repede în fibră 
și deci cu atît mai scurtă trebuie să fie perioada de odihnă. 

Întrucit iutei i se adaugă un procent aproape dublu de emul- 
„sie față de fibrele de in şi cînepă, pentru a se omogeniza umidi- 

tatea si a se macera fibra, ușurind individualizarea ei în procesul 
de prelucrare, e necesar ca timpul de odihnă să fie de 24—120 ore. 

n timpul odihnei se creează în masa de fibre condiţii care per- 
mit o activare a procesului de topire biologică a fibrei. În cazul 
unei odihne prelungite, acest proces se dezvoltă, fibrele se încăl- 
zesc peste temperatura admisă, celulele care unesc fibrele ele- 
mentare sint supuse acțiunii bacteriilor ceea ce duce la scăderea 
rezistenței fibrelor tehnice. Procesul biologic în timpul odihnei fa- 
cilitează individualizarea fibrei în fazele ulterioare de pregătire şi 
filare. i, 

Microclimatul încăperii unde se depozitează fibrele pentru 
odihnă trebuie să aibă temperatura în jur de 20°C şi umiditatea 
relativă de 65—70%/. 

Se recomandă ca fibrele stropite cu emulsie si depozitate în ca- 
mere pentru odihnă să fie acoperite cu o țesătură, care de prefe- 
rinta să fie impermeabilă la trecerea vaporilor de apă. 

Deoarece stropirea superficială cu emulsie a fibrelor necesită 
o perioadă de odihnă în vederea  omogenizării umidității, lucru 
care din punct de vedere economic reprezintă un inconvenient de- 
oarece se prelungește ciclul de fabricaţie, s-a încercat metoda de 
umidificare cu ajutorul curenților de înaltă frecvenţă, care eli- 
mină necesitatea timpului de odihnă. 

Rezultatele obținute, n-au îndreptăţit utilizarea metodei pe sca- 
ră industrială. 

Importanţa eliminării odihnei, care reprezintă 35—409/, din du- 
rata totală a ciclului de fabricaţie, este deosebită şi pentru acest 
motiv, cercetările continuă. 
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CAPITOLUL III 


PIEPTĂNAREA FIBRELOR LUNGI 


3.1. Scopul si importanţa pieptănării 


Pieptănarea este una din cele mai importante operaţii din pro- 
cesul de pregătire a materiei prime, pentru filatură. Ea creează 
condiții pentru obţinerea unor fire mai fine, de calitate superioară. 
Prin pieptănarea fuiorului de in sau de cînepă se realizează în 
principal : | | 

— omogenizarea lungimii fibrelor din fuior, prin eliminarea 
fibrelor scurte și incilcite ; E 

— paralelizarea si individualizarea fibrelor lungi ; 

— curățirea fibrelor de impurități (puzderii, praf). 

Mănunchiurile obținute în urma pieptănării, formate din fibre 
mai uniforme ca lungime şi rezistență, cu finețe mai mare, repre- 
zintă un material fibros de calitate superioară, din care se pot fila 
fire cu proprietăți fizico-mecanice îmbunătățite, calități care con- 
tribuie la creșterea finetii acestora. | e 

De la pieptănare se obțin : ~. | 

— fuiorul pieptănat, care constituie. produsul principal ; 

— ciltii de pieptene si impuritatile, care constituie produsul 
secundar ; utilizat în amestecuri cu alte fibre reprezintă pentru 
filatura cardată un component valoros. 

Pieptănarea fuiorului se face de regulă în trei faze : 

— pieptănarea manuală preliminară ; | 

— pieptănarea mecanică la maşina de pieptănat verticală ; 

— pieptănarea manuală de finisare a virfurilor. 
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3.2. PIEPTANAREA MANUALA PRELIMINARĂ 


Pieptănarea manuală preliminară are ca scop principal, desfacerea 
virfurilor fuioarelor pentru preintimpinarea apariției unor eforturi 
mari în fibră, care în timpul pieptănării mecanice ar duce la ru- 
perea fibrelor, contribuind în acest fel la scăderea randamentului 
de fuior pieptanat. 

Pieptănarea manuală de finisare a virfurilor, urmărește îndrep- 
tarea capetelor mănunchiurilor și realizează o sortare mai amănun- 
tita a acestora. Ea este necesară mai ales în cazurile cînd fuiorul 
pieptănat s-a încurcat. 7 

Pieptănarea manuală preliminară a fuiorului de in sau de ci- 
nepă se execută prin trecerea mănunchiului de fibre prin acele 
unui pieptene fix. Elementele caracteristice ale acestui pieptene 
sînt indicate în tabelul 371. a | 


Tabelul 3.1. 


Caracteristicile pieptenilor de la pieptănarea manuală , 


a RR ai 


Denumiri Valoare 
DR N N NN E N RON a MN NN i a N 0 OI 
Lungimea acului, mm - >- 185 
Diametrul acului, mm 5,59 
Numărul de ace într-un rînd 13 
Numărul de rînduri de ace: 6 
Pasul acelor, mm ~, 7; 19 
Pasul rindurilor de ace, mm 10 


Pieptănarea manuală preliminară este însoţită si de formarea 
mănunchiurilor ce urmează să intre în fabricaţie, a căror greutate 
este determinată de calitatea materiei prime, lungimea fibrelor şi 
de elementele constructive ale mașinii (dimensiunea clupelor). Pen- 
tru o calitate dată, greutatea fuiorului din mănunchi, poate creşte 
direct proportional cu lungimea fibrelor. În tabelul 3.2. sînt indi- 
cate greutăţile mănunchiurilor din clupă, 

În urma pieptănării manuale preliminare rezultă în medie 
94,5 — 95%% fuior, 4,5°/o cilfi și 0,5 — 104 impurități. 


4 — C, 2234 : f 
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Tabelul 32 


Greutatea mănunchiurilor din clupă 


4 ed 


Lungimea Greutatea 
Calitatea materiei prime mănunchiului  mănunchiului 
mm g 
+ 
Fuior de in: superior peste 500 120 
sort I peste 500 110 
sort II, III peste 500 100 
PR nn 
Fuior de cîncpă: superior, sort I ‘peste 650 200 
sort II, III, IV peste 650 150 


3.3. PIEPTANAREA MECANICA A FIBRELOR LUNGI 


3.3.1. PRINCIPIUL PIEPTANARII 


„Pieptănarea se realizează prin mișcarea pieptenilor prin mă- 
nunchiul cu fibre. Pentru aceasta, este necesar ca un capăt al 
mănunchiului să fie prins într-un dispozitiv de fixare, deplasarea 
pieptenilor fiind în așa fel comandată, încît să parcurgă întreaga 
lungime a fuiorului. Schema de principiu privind mișcarea piep- 
tenilor in raport cu mănun- 
chiul de fibre (fig. 3.1.) arată 
t] că un ciclu de pieptănare 
alal poate fi împărțit în urmă- 
i toarele etape : 1—2 inteparea 

mănunchiului ; 2—3 piepta- 

=H narea ; 3—4 ieşirea pieptă- 

| h nului din fibră ; 4—1 mersul 

in gol. Deci, pieptenii parcurg 

mănunchiul, începînd cu lo- 

cul fixării şi terminînd cu 
vîrful. 

În acest fel acele pieptenilor individualizează şi îndreaptă fu- 
iorul, fibrele scurte fiind eliminate ca produse secundare împre- 
ună cu impuritatile, Pentru a se obține însă o separare cit mai ri- 


Dispozitiv 
de fixare 


Fig. 3.1. ART pieptănării. 
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guroasă a fibrelor după lungime, este necesar ca pieptănarea sa 
se facă progresiv, adică mănunchiurile de fibre să fie trecute prin- 
tre garnituri cu piepteni din ce în ce mai fini. Dacă pieptănarea 
nu s-ar face progresiv, s-ar obține un număr mare de fibre rupte, 
ar crește procentul de produse secundare pe seama trecerii fibre- 
lor lungi (rupte) in cilti de pieptene. | 

Mașinile de pieptănat se vor caracteriza prin numărul de cim- 
puri de pieptănare, care depind de fineţea fuiorului de melifa pre- 
lucrat. De obicei primul cîmp se lasă fără garnitura cu ace, al 
doilea este prevăzut cu scoabe şi numai la al treilea cîmp apar 
acele, care la început sînt groase și rare, ca apoi fineţea si desi- 
mea lor să crească treptat pînă la ultimul cîmp de pieptanare. Faţă 
de această repartiție a cîmpurilor de pieptănare, există abateri de 
la o firmă constructoare la alta.: De exemplu, se construiesc ma- 
şini care la început au mai multe cîmpuri cu scoabe, sau maşini 
la care în ultimul cîmp pentru paralelizarea finală, se revine la 
ace rare şi groase. | l 


3.3.2. MAŞINA DE PIEPTANAT VERTICALĂ 


Maşina de pieptănat (fig. 3.2) are două părți lucrătoare, fiecare 
din ele efectuînd pieptănarea unei jumătăți din lungimea fuioru- 
lui. Cele două părți identice în privința organelor competente și a 
operațiilor efectuate primesc mişcarea de la acelaşi motor de ac- 
tionare. S, 

Fig. 3.3 reprezintă schema tehnologică a uneia din părțile lu- 
crătoare de la mașina care este compusă dintr-un arbore superior 
1, ce are montat la capete si la mijloc trei şaibe 2, pe:care sînt fi- 
xate în punctul 2’ curelele 4. De curele sînt suspendate la un ca- 
păt bridele 5 şi traversele profilate 6 care formează banca clupe- 
lor, iar la celălalt capăt, contragreutatile 18, În lungul băncii clu- 
pelor rezemate de traversele 6, se pot deplasa clupele 7, în care 
sînt prinse fuioarele. La unul din capetele arborelui superior i, 
se montează șaiba 3 pe care este fixat în punctul 3’ lanţul 8, de 
care se leagă tija 9, articulată în capătul de jos la levierul osci- 
lant 10. Pe acest levier se află rola 11, care este comandată de ca- 
ma plană cu contact ghidat 12. La fiecare rotaţie a camel, banca 
clupelor se va ridica si va cobori ; la coborire, fuiorul este intro- 
dus intre mantalele cu piepteni 13. a 
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După cum se vede în fig. 3.3. sensul de deplasare a pieptenilor de 
pe mantale în zona activă este orientat în jos. Deci, acele piep- 
tenilor mantalelor pătrund în fuiorul care coboară odată cu banca 


Cant 


lit 


! 
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mail 


Fig. 3.2. Vedere de ansamblu a masinii verticale pentru pieptănat fuior. 


clupelor şi-l piaptănă. Pe piepteni. rămîn ciltii de pieptene, care 
sint scoşi de cilindrii perietori 14, apoi sînt preluaţi de cilindrii 
detașori 15 de unde pieptenul oscilant 16 îi aruncă în cutia 17. 

Mantalele cu piepteni au 1—2 secţiuni pe fiecâre parte a masi- 
nii, fiecare secțiune fiind formată din mai multe cîmpuri de piep- 
tanare cu piepteni cu ace de același fel, de la un cîmp la altul fi- 
neţea şi desimea acelor crescind. 

La o coborire a băncii clupelor, fiecare fuior este pieptănat în- 
tr-un cîmp la coborirea următoare este pieptănat în cîmpul vecin 
cu ace mai fine, realizindu-se în acest fel o pieptănare progresivă. 

Un ciclu de pieptănare este format dintr-o coborire, o statio- 
nare jos, o ridicare și o staționare sus a băncii clupelor. In tim- | 
pul stationarii sus, clupele sînt deplasate în lungul băncii pe o dis- 
tanta egală cu lungimea unei clupe. Cînd au ajuns la capătul ban- 
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cii, s-a terminat pieptănarea unei porţiuni din fuior. Pentru a reâ- 
liza pieptănarea restului de fuior pe cea dea doua parte lucrătoare 
a maşinii, sint necesare o serie de operaţii pregătitoare a acesteia. 


Fig, 3.3. Schema’ tehnologică a mașinii verticale de pie- 
ptănat fuior, 


Figura 3.4 reprezintă schema mișcării clupelor între cele două 
parti lucrătoare ale mașinii, P, si P Clupele 1, aşezate în poziţie 
verticală, ajunse la capătul băncii 2 în punctul b, trec in zona de 
acțiune a mecanismelor automatului din spate AS. După ce efec- 
țuează o întoarcere pentru a ajunge în poziţia orizontală, clupa | 
este împinsă pînă în dreptul unei chei 3, care o deschide, Un cles- 
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"te trage partea nepieptănată afară din <lupă, după care, aceeași 


cheie o închide la loc. Odată materialul pregătit, clupa 'face o. nouă 
întoarcere şi ajunge în poziţie verticală cu capătul materialului ne- 


Avtomoto! din spate 


= Automatul din fotg 


Fig. 3.4. Schema mișcării clupelor pe’ maşina verticală pentru pieptănat 
fuior. EROTA azi et 


~ 


pieptanat in jos. Intră în banca celei de a doua parti lucrătoare a 
mașinii 2, în punctul c, de unde începe pieptănarea jumatatii a doua 
a mănunchiului, cu piepteni a căror fineţe creşte de la un cîmp 
de pieptănare la altul, : 

_ După terminarea pieptănării, clupa ajunsă în punctul d, trece 
„pe automatul din fata AF, Mecanismele acestui automat, actionea- 
„ză asemănător cu mecanismele automatului din spate; clupa este 


“adusă în -poziție orizontală, o cheie 4 o deschide, iar placa supe- 


„rioară a clupei este ridicată de o ghiară. Se poate astfel înlocui 
materialul pieptanat cu altul nepieptănat: Placa superioară co- 


board, cheia 5 închide clupa și după o întoarcere la poziţia verti- 
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cală se începe o nouă pieptănare în prima parte lucrătoare a ma- 
şinii, atunci cînd clupa a intrat în bancă în punctul a. 

După cum s-a văzut, maşina de pieptănat verticală este dotată 
cu mai multe mecanisme care acționează la fiecare ciclu de piep- 
tănare la un moment bine stabilit, a căror funcţionare va fi de- 
scrisă ulterior si care sînt montate astfel: _ 

Pe automatul din față: mecanismul 'cheii de. desurubare a piu- 
litei clupei ; mecanismul cheii de insurubare a piulitei clupei ; me- 
canismul de inaintare a clupelor pe automat ; mecanismul.. de scoa- 
tere şi introducere a clupei în bancă ; mecanismul de deschidere 
şi închidere a clupei. 

Pe automatul din spate : jetan, de ‘ desticubaré şi înşuru- 
bare a piulitei clupei ; medanismul cleştilor ; mecanismul de îna- 
intare a clupelor pe automat ; mecanismul de scoatere si introdu- 
cere a clupei in banca ; mecanismul de inchidere si deschidere a 
clupei. 
| Pe partile N ae dea ale maşinii : mecanismul ‘de ridicare. si 
coborire a bancii URGE „mecanismul de inaintare a clupelor in 
banca. 

Urmărind paie moare maşinii, s-a văzut că alimentarea și de- 
bitarea materialului se face în același loc, pe. automatul din faţă. 
În momentul cînd clupa se deschide, după scoaterea materialului 
pieptănat, lucrătorul depune cu atenţie în clupă două mănunchiuri. 

Modul de așezare a mănunchilor este deosebit de important, 

deoarece influențează asupra randamentului de fuior pieptănat. 

Mănunchiul trebuie așezat în clupă astfel încît să se pieptene la 
început vîrful fibrei, iar apoi baza acesteia și. să se strîngă în clupa 
la o distanță de aproximativ 1/3 de la bază. Efectul: pieptănării 
„asupra materialului fibros, este determinat de mărimea intensității 
de pieptănare, care in mod direct depinde de. viteza de pieptăna- 
re. Viteza de pieptănare reprezintă viteza relativă a. acelor piep- 
tenilor fata de fuior. | 


Vp = Vm E V, m/min, 


„în care: Vv, este viteza de pieptănare, m/min ; 
| Vy» — viteza de deplasare a mantalelor (ace), ARE uri 
V, — viteza bâneji clupelor (ulog), m/min. 


\ 


la coborirea băncii : 


i 
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la stationarea bancii in pozitia extrema inferioara : 
Vy = Vn m/min ; 
Ja ridicarea băncii : 
Vp = Vn FV m/min: 
“La maşinile de construcție veche, mantalele se deplasează cu 
viteză constantă, iar viteza de pieptănare în timpul unui ciclu are 
valori cuprinse între 8—35 m/min. Această variaţie influențează 


negativ.pieptanarea, mărind cantitatea de fibre scurte. 
“Pentru a obţine o viteză de pieptănare aproximativ constantă, 


Ja maşinile noi a fost introdus pe axul de comandă al mantalelor 


cu piepteni, un diferenţial care variază viteza acestora funcţie de 
sensul.de deplasare a băncii. Diferentialul, face ca la coborirea 
băncii, viteza mantalelor să fie mai mare, astfel ca viteza de piep- 
tănare să crească, iar la ridicare viteza maritalelor sa fie mai mică, 
rezultind o viteză de pieptănare redușă. Se obţin în timpul unui | 
ciclu valori cuprinse între 20—24 m/min, adică materialul este so- 
licitat pe toată durata pieptănării aproximativ la fel, asemănător 
cu, pieptănarea bumbacului sau linii. | 


? cone} s. S 


333.241. CICLU: DE PIEPTANARE. DIAGRAMA CICLICĂ 


CE howd Sse A MAŞINI DE PIEPTANAT VERTICALĂ 


"Analizînd structura si funcţionarea mașinii, s-a putut constata 
că se compune .dintr-o serie de organe și mecanisme, majoritatea 
avînd o mișcare reversibilă sau intermitenta, a căror funcționare 
trebuie să fie într-o strînsă concordanţă. | ,; 

În scopul unei coordonări corecte a mișcării organelor de lucru 
luate separat, trebuie elaborată diagrama unui ciclu de pieptănare, 
numită diagrama ciclică. Dietă 

Ciclul de pieptănare, reprezintă totalitatea poziţiilor pe care ie 
ocupă mănunchiul cu fibre prins în clupă, între două cîmpuri de 
pieptănare succesive. | | 

Caracteristica funcţională a unei mașini de pieptănat, este aceea 
de a pieptăna cît mai mult posibil din timpul de lucru al unui ci- 
clu. La mașinile de pieptănat fuiorul, din durata unui ciclu cir- 
ca '79,29/ este rezervat pieptănării. Procentual pe faze, împărţirea 
ciclului de pieptănare este cu aproximaţie următoarea : | | 

— faza de coborire si staţionare în poziţia inferioară 52%/0 ; 
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— faza de ridicare 27, 20/3 ; 
— faza de trecere la tri Aboial cîmp de piepteni 20,80/. 


În figura 3.5 este arătat un exemplu de Paga ciclică la o 


i de calcul 2° diviziunea . 
Organul de lucru Interval 
O 12 16 20 24 20 32 36% 8 12 I 20 % 
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Pie. 3.5. ‘Diagrama ciclică a maşinii verticale pentru 


 pieptănat fuior. 


maşină de pieptănat verticală. “Sînt redate mișcările principalelor 
organe. ale mașinii și modul cum acestea sînt sincronizate la un 


ciclu de pieptanare.. 
OT 
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3.3.3. ORGANELE SI MECANISMELE PRINCIPALE ALE MASINII 
DE PIEPTANAT VERTICALA 


Li 


3.3.3.1. CLUPA 


Clupa (fig. 3.6) este formata din două plăci de oţel, căptușite in | 
interior cu cauciuc rifelat. Pe placa inferioară a clupei este fixat ṣu- 
rubul 3, pe care se înşurubează piulita 4. Partea de jos a piulitei 


RIDETO EOI GIG OS 
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Fg. 3.6. Clupa masinii de pieptănat fuior. 


care prezintă o proeminenţă, este așezată in flansa 5, fixată prin 
şuruburi pe placa superioară a clupei. În interiorul flanșei se află 
un rulment cu bile 9, care ușurează insurubarea și deșurubarea piu- 
” litei pe şurubul 3. Pe placa inferioară mai sînt fixate două bolturi 
conice 6, care asigură o fixare corectă a celor două plăci. Cu ace- 
lași scop, pe placa superioară sînt practicate două orificii. Pe pla- 
ca inferioară mai sînt montate două piese sferice 7, cu care clupa 
se sprijină în timpul: deplasării de la automate la partea de piep- 
tănare si invers. Proeminentele de ghidare 8, au formă prismatică 
sînt montate pe cele două plăci și servesc pentru sprijinul la avan- 
„sul clupei de-a lungul băncii. | 
În fiecare clupă sînt prinse cîte două mănunchiuri, de o parte 
şi de alta a șurubului 3, a căror greutate depinde de calitatea ma- 
_teriei prime (v. tabelul 3.2). | 
Pentra ca pieptănarea să se facă progresiv, trecînd de la partea 
groasă la cea fină a fuiorului, se va pieptăna pe prima jumătate 
a maşinii 1/3 din lungimea fuiorului măsurată dinspre rădăcină, 
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urmînd ca restul de 2/3 măsurate de la virful mănunchiului să fie 
pieptanate-pe cealaltă parte de lucru a mașinii. soe l 
-“Clupele sînt construite de diferite dimensiuni, cu lungimea cu- 
prinsă între 255—356 mm si lăţimea de 150 mm (lăţimea unui cîmp 
cu ace trebuie să fie egală cu lungimea. clupei). Pe o mașină cu 
16 cimpuri de pieptănare sînt montate 55 de clupe, dintre care 32 


sînt active. | < 


t 


3.3.3.2. BANCA CLUPELOR 


-Este formată din două traverse de oţel de profil L (fig. 3.7) dis- 
tribuite de-a lungul întregii părţi de pierdere a mașinii, unite prin 


Fig. 3.7: Banca clupelor la mașina de pieptănat fuior. 


trei bride de susținere 2, care fac legătura cu mecanismul de co- 
mandă, Banca este străbătută pe toată lungimea de levierul me- 
talie 3, pe care sînt montați clichetii 4. Clupele 5, se sprijină prin 
= proeminentele 6, pe cele două profile L. Aceleaşi proeminențe ser- 
_Vesc și pentru realizarea deplasării clupei de-a lungul băncii. 
i Pe banca clupelor sînt montate o serie de dispozitive auxiliare, 
„Care asigură o funcţionare corectă a elementelor ansamblului și o 
serie de dispozitive de siguranţă, care împiedică apariţia unor ava- 
rll grave în timpul funcţionării. Acţiunea lor se rasfringé asupra 
clupelor, care trebuie să aibă în tot timpul pieptănării o poziţie 


precisă, stabilită cu exactitate. 
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3.3.3.3. MANTALELE CU PIEPTENI 


În paragraful 3.3.2. s-a arătat, că mandatele cu piepteni sînt 
compuse din două” secțiuni formate din mai multe cimpuri de piep- 
tanare. Secţiunea unei mantale cu piepteni este formată din 4—5 
curele fără sfirsit-din piele, care lucrează paralel si sînt unite între 
ele prin liniale de oţel cu ajutorul unor capse de cupru cu orificii. 

Mantalele primesc mișcarea de la tamburul inferior 19, (v. fig. 3.3), 
datorită frecării care se produce între curele ȘI tambur. „Deoarece 
este necesar să se asigure O poziție reciproca constantă a celor: 
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Fig. 3.8; Mişcarea acelor în zona superioară 
a mantalelor cu piepteni, 


două mantale cu piepteni, așezate față în fata, alunecarea curele- 
„lor pe tambur nu este permisă. Pentru a înlătura posibilitatea, alu- 
necării, tamburii inferiori, au in dreptul curelelor bolfuri conice 


60 


d 
CE Scanned with OKEN Scanner 


N 


care vor realiza. viteza necesară de deplasare a pieptenilor, prin 
pătrunderea în orificiile capselor așezate pe curea la o distanţă 
„egală cu pasul bolturilor de pe tamburi (există si alte moduri de 
antrenare a mantatelor). 
Arborele superior al mantalelor, primeşte mişcarea de la. manta 
şi se rotește liber in lagărele sale. Pe linial se prind plăcile cu ace; 
“ele sînt confecţionate din straturi de lemn de esenţă tare prote- 
_. jate cu un înveliș metalic, in care sînt fixate două rînduri de ace. 
“Montarea pieptenelui pe ‘lineal prin intermediul placii asigură o 
apropiere a acului față de locul de fixare a fibrei in clupa, respec- 
tiv, duce la micşorarea spațiului mort in care nu are loc. pieptă- 
marea. Afirmația de mai sus, este evidentă dacă se analizează tra= 
jectoria a, Ci, >, d3, Ca: parcursă de virful acului cînd pieptenul 
este montat pe lineal prin intermediul plăcii (fig. 3.8) în compa- 
ratie cu traiectoria b, b,, bs, bs, ce s-ar obţine dacă pieptenii ar fi 
fixati direct pe lineal. Acest mod de fixare duce la îngustarea zo- 
nei de trecere a acelor dincolo de` axa clupei 0; 02, contribuind la 
micşorarea: frecării acelor. de: fibră şi implicit la reducerea rupe- 
ilar de fibră în această zonă (az, a, fata de bz bs). ; 
Pieptenii aşezaţi pe același rind, avînd ace de: aceleasi dimen- i 
siuni $i aceeași desinie, constituie câmpul de pieptănare. Mașinile 
de pieptănat verticale se construiesc cu 6, 7, 8 cîmpuri pe o sec- 
“țiune. Caracteristicile cim mpurilor de pieptănare sînt . date. in tabe- 
lul 3.3. | | 
În oi menajării fibrelor. este necesară o pieptănare progre- ` 
sivă. Din áceastă cauză, se observă că la primele cîmpuri de piep- 
tănare âcele sînt. înlocuite cu scoabe.-sau lipsesc total, apoi sînt 
montați- piepteni cu ace rare și groase, fineţea : şi desimea lor eres- 
ind de la un cîmp la altul. i 
Poziţia reciprocă faţă de mantaua pereche sînt düs elemente ce 
trebuie stabilite cu- multă precizie. Pentru realizarea unei bune 
- pieptanadri este necesar ca acele a două rînduri succesive să nu 
“treacă prin acelaşi loc al mănunchiului, adică pe aceeaşi dreptă 
“paralelă cu deplasarea, ci să fie așezate. sub un unghi oarecare fata 
de această direcție, In acest fel, se piaptănă întreaga masă de ma- 
terial fibros, fiecare ac venind în contact cu alte fibre ale manun- 
chiului. Această repartiție apare mai pregnant. la. primele cimpuri 
„de pieptănare formate din ace groase si rare. La pieptenii cu ace 
„dese, (aproximativ al nouălea cîmp), datorită. distanţei mici dintre 
ace nu mai este necesară deplasarea. | | 
| - Dacă se notează cu t distanța între două ace alăturate de pe 
acelaşi pieptene, atunci mărimea deplasării între două ace similare 
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au a 


a | | = Tabelul 38.8 
a oe | Caracteristicile cinipurilor de pieptănare 
* i i ~ + " -+ 5 
. go Fs | 4 i . Numărul de ordine al secțiunii de pieptanare 
Materia aa : Nahe aoe 3 > 
iuli dc a Îi: Caracteristicile garniturii |. l : | 
ee ee Se ee air cs Ase Wa a O ee Di Ei, 
- í . 
Numărul acului scoabă 2 8 4 6. 8 9: "10-71 Wt 082 = — — 
Desimea, ace/dm? ~o A 2 8 4 "8 16-24 82 40 48 56 75 we ee ee 
14 Numărul acului - -© scoabă 2 8 4 5 6 7 8 9 10 12 14 15 16 — — 
. Desimea, ace/dm? + . 4 2 8 4 6 8 12 16 24 32 48 64 72 80 — — 
In Numărul acului © scoabă 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11.12.13 14 15 0,7 
16 
Desimea, ace/dm? - = 4 2-3 4 6 8 12 16 24 32 40 48 56 64 72 88 
5 l > _ 2 + ` 
jg Numărul acului o scoabi 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 13 15 17 18 1o 
Desimea, ace/dm? 4 2 8 4 6 8 12 16 24 32 40 56 72 88 104 120 


` 
- fe 
` . 


a” jọ Diametrul acului mm ` — 408,5 4,0 3,4 aa 28 28 2522 18 — — — — — 
Cinepa Desimea, ace/dm? — 050,66 0,5 1-2 38,2 5610°14 20 — = — = — 


r 


de pe doi piepteni sucecesivi A, se calculează funcție de cîmpul 
de pieptănare în care sînt montate aceste ace : 
la primele cimpuri : 
A A — t 3 
n 


în care : | | 
n este numărul de piepteni din cîmpul de pieptănare (de o- 
picei 24) ; saat a ) 

la următoarele cimpuri, pieptenii sînt împărţiţi în grupe 
de cîte 12, 6, 3, 2 piepteni, deplasarea A. fiind: 


A’ PA E 
Ne 


în care: , | 

n’ este numărul de piepteni in. grupă. CA Mia 
Repartizarea acelor în cîmpul de pieptănare după calculul de ~ 

mai sus poartă nuinele de repartizare uniformă. 
La mașinile moderne, repartiţia ace- 


ÎN 
D 


lor se face neuniform. In fig. 3.9 se pre- 
zinta o astfel de repartizare in care: Îi A ee ee 
ESA EN ee E 20 
0 =i 
n= hir) SSS 8 
| a e TS ee SEEN | | 
) fi 
i 100 1 ii 
x i100 fi = SOREL 
a 5 | ap CI? 
A se 7, 
unde : | Be 
| A F CI 4 
d — densitatea acelor ; 6 
n — numărul de piepteni din | 
d "n rupă. de | Sr 
Deplasarea acelor :: 2 2 
A we, t ? 
n - : Fig. 3.9. Fixarea acelor pe 
piepteni cu repartiție ne- 
f=fh+h ps CREIR uniformă. 


Calculul de mai sus se aplică ca și în cazul anterior tot la pri- 
mele cîmpuri de pieptanare. Începînd cu al. nouălea cîmp tı = tẹ 
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si datorită desimii acelor, nu se mai pune nici problema depla- 
sării acelor de la un pieptene la altul. | | 
S-a constatat că repartiția neuniformă a acelor la primele cîm- 
puri, are o eficacitate mai mare la creșterea randamentului de fu- 
ior, deoarece la începutul pieptănării se urmărește separarea fu- 
iorului de fibrele scurte și impurități si numai apoi este urmărită 
operaţia principală, paralelizarea și individualizarea fibrelor. 
Distribuţia reciprocă a acelor pieptenilor de pe cele două man- 
tale pereche trebuie astfel realizată încit pieptenii unei mantale 
să fie aşezaţi la mijlocul intervalului dintre pieptenii mantalei pe- 
reche pe verticală-și pe orizontală. | 
A _Ecartamentul între, mantalele cu piepteni pereche, este para- 
“metrul de care depinde întregul proces de pieptanare, randamentul 
de fuior pieptănat si calitatea acestuia. De aici rezultă că trebuie 
„stabilită cu atenție pentru fiecare partidă, printr-o pieptănare de 
< , probă, mărimea ecartamentului. La începutul pieptănării deoarece 
se urmărește in special descurcarea fibrelor mănunchiului, ecar- 
tamentul este pozitiv. Spre mijloc unde începe pieptănarea în pro- 
funzime a acestuia, ecartamentul este zero, ca apoi devenind ne- 
~x  gativ, fibrele să fie supuse unei pieptănări intense: Poziţia celor 


Fig. 3.10. Ecartamentele mantalelor cu piepteni. 


două mantale cu piepteni pereche este arătată în fig. 3.10 în care 
s-a notat cu A—A si B—B axele arborilor superiori ai mantalelor 
şi cu a—a si b—b linia virfurilor acelor. 

Reglaje. Fig. 3.11 reprezintă mecanismul cu care se reglează 
ecartamentul mantalelor. Se poate astfel deplasa arborele superior 
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al mantalei in plan orizontal prin surubul de reglare 2 şi în plan 
vertical cu şurubul 3. Fixarea arborelui după reglare se face cu 
şurubul 4 si contrapiulifa 5. Reglarea arborilor superiori ai man-. 


Fig. ERRE Dispozitivul de reglare a ecartamen- 
tului mantalelor. 


[i 
e 


4 


talelor face necesară şi. schimbarea: poziţiei tamburilor inferiori 
pentru menţinerea unei tensiuni constante in curele: Tamburul 
inferior are montat un dispozitiv care permite acest reglaj. 


` 


3.3.3.4. CILINDRII PERIETORI 


Obisnuit, sint ‘confectionati din - lemn şi au dispuse în -Spirală 
perii care trebuie să curețe complet acele pieptenilor maritalelor, 
de fibrele scurte si de impurități. E ra 

Reglaje. Reglarea ecartamentului intre mantaua. cu piepteni şi 
cilindrii perietori, care este întodeauna negativ se face prin deplasa- 
rea axului periei cu 'un' dispozitiv cu culisă. Peria va curăța acele 
Plepiențiui pornind de la baza virfului acului. - ue AA 


3.3,3.5, CILINDRII ȘI PIEPTENII DETASORI 


Cilindrii detasori sînt îmbrăcaţi cu garnitură cu cuie și Ree 
cîlțul de pieptene pe cilindrii perietori. E se 

Pieptenii detașori,: montați în exteriorul “mașinii (tig 8.12)-pri+ 
mesc mișcarea de la manivela rotitoare 1, prin colierul 2, biela 3 


5 — c, 2234 — 229 — 294 695 
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si balansierul; 4.. Mișcarea Depta detaşori din exteriorul ma- 


șinii este comandată de pieptenele detașor exterior. 
Reglaje. „Amplitudinea cursei pieptenului este reglata prin cu— 


lisa 6. Ecartamentul între pieptene şi cilindrul detasor se face prin 


sistem piuliţă — contrapiuli{a 7 și prin surubul de reglaj 8. 


T. k ‘ 


"Fig. 3.12. Schema pieptenului oscilant detasor. 


è 


3.3.3.6. MECANISMUL DE RIDICARE SI COBORIRE 
A BANCIL CLUPELOR 


--Pe acelaşi. arbore cu roata dintata 1, ce execută o rotație com- 


. pletă la un ciclu. de pieptănare. (fig.. 3.13) este montată cama plană 
„cu contact ghidat 2, care reprezintă elementul de comandă al me- 
„ -canismului. Cama 2, actionind în zona cu rază descrescătoare asupra 
„rolei 3, determină oscilafia in sens orar a levierului 4, legat la 
„„ Batiu în O;. Prin intermediul tijei 5 si a lanţului 6, oscilatia este 


transmisă la axul rove care se va.roti de asemenea în sens orar. 
Pe acest ax sint fixate cele 3 roti de sprijin a bancii clupelor 7 
(v. 3:3.3, 2), care rotindu-se, vor comanda ridicarea băncii. Contra- 
greutățile. 8, legate de bancă prin curelele 9 (în aceasta fază co- 


_-boar4) ‘vor: prelua o. parte din eforturile ce apar in mecanism. La 
_ coborire, cu excepţia roții dințate 1 şi a camei 2, elementele me- 
-ecahismului se vor mișca în sens invers, iar banca clupelor, datorită 
greutății proprii,.va deveni elementul de comandă al ansamblului. 
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Legea de deplasare a băncii clupelor, in timpul unui ciclu de 
pieptănare are forma din 
fig. 3.14. Cunoscind aceasta 

‘ lege se poate construi grafic 
profilul camei. 

Pe minut mecanismul 
comandă 7—10 ridicări si 
coboriri. | caii 

Reglaje. Cînd banca clu- 
pelor este ridicată, capătul 
fuiorului prins în clupă tre- 
-buie să fie complet scos din- 

„tre mantalele cu piepteni, iar z, 
„cînd este coborita,, distanța ` N 
de la marginea inferioară a 
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clupei pînă la virful acelor 
pieptenilor mantalei nu tre- 
buie să fie mai mică de 
10 mm. Stabilirea pozițiilor . 


„Fig. 3.13. Mecanismul de ridica- 
_ re şi coborire a băncii clupelor. 


Fig. 3.14, Legea de deplasare a băncii clupelor 


Poit 


i 


se face prin schimbarea poziției piesei de'reglaj 10,.de-a lungul 
levierului oscilant 4, mărind sau micșorînd braţul acestuia. 


ù 


3.3.3.7. MECANISMUL DE INAINTARE A CLUPELOR IN BANCĂ 


Se folosesc două tipuri de mecanisme : 

~~ mecanisme cu acțiune directă, care primesc mișcarea direct 
de la transmisia maşinii ; l A 

— mecanisme cu acțiune ind 


banca clupelor. | | 
Indiferent de comandă, construcţie sau funcţionare, aceste meca- 
al avansul clupelor după fiecare ciclu de 


nisme realizează în fin 
pieptănare atunci cînd banca este ridicată în poziţia superioară, deci 


fibrele au ieşit prin zona de acţiune a pieptenilor. 


irectă, care primesc mișcarea de la 


ZI 


$ e 


„Fig. 3,15, Mecanismul de înaintare a clupelor în bancă: 


Figura 3.15 reprezintă un mecanism de deplasarea clupelor in 
banca, cu actiune,directé. Cama plană cu contact ghidat 2, montată 
__pe cealaltă parte a roții dințate 1, de la care este comandată miş- 

“carea mecanismului de acţionare a băncii, atunci cînd banca clu- 
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pelor se află în poziţia extrema inferioară, acţionează cu raza. des- 
„crescătoare asupra rolei 3 şi comandă ridicarea levierului oscilant 4. 
Prin intermediul tijei 5 si a braţului 6, oscilatia este transmisa, 
la roata conică z,, care se va roti in sens orar. Acelaşi sens de ro- 
tatie il are si roata z, (care angreneaza cu z,) şi braţul 7 fixat pe 
axul lui zə. În acest fel, braţul 7, trage linialul 8, din banca clu- 
pelor, spre stinga, aducind clichetii 9 într-o poziție mediană fata 
de proeminentele 10 de pe clupa. S-a efectuat astfel faza de prega- 
tire a avansului clupelor. Când banca clupelor ajunge în poziţia ex- 
tremA superioară, cama 2, actionind cu rază crescătoare, comandă 


mișcarea întregului sistem, în sens contrar fazei anterioare, astfel 


încît clichetii acționează asupra clupelor deplasindu-le pina la ur- 
mătorul cîmp de pieptănare. “ami ae 

Reglaje. Este necesară reglarea lungimii cursei de deplasare a 
clupelor şi stabilirea poziţiei clichetilor fata de proeminentele de 
pe clupa. Sint folosite culisele 11 si 12 si elementul de imbinare 13. 


Fig. 3.16. Mecanismul de înaintare a clupelor în bancă, cu ac- 
; ; tionare ‘indirecta, | 


Un mecaniómi de tes | | 
| pitas se fig. ; ° aeplasare a clupelor de actionare indirectă este 
de ig tan oe A pea șa cum s-a arătat, mişcarea este comandată 
„este montată rosie mai exact de la axul 4 al băncii, pe care 
, ata conică z,, a cărui safire 
„Sensul de deplasare a băncii, 3 f Si sens de rotație depinde de 


5. 


Pe axul rotii a 
Ul roții zə (care al ează : fi 
2 ( angrenează cu 2,) este montat fix sectorul 


1 si liber br > 
A iber brațul pendular 3 a cărui mişcare va fi comandată de 


IB 
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bolturile 2 si 2’ de pe sector. Prin tija 4 si ; lineal 5 se ajunge la 
clichetii 6 care acționează asupra clupelor. 

Cînd banca este în poziţie inferioară, se face anca avan- 
sului clupelor, prin deplasarea linealului 5 și a clichetilor 6 spre 
stînga. Roata z, împreună cu sectorul 1, se vor roti in sens orar şi 


prin boltul 2’, vor acţiona asupra braţului 3 care va comanda. 


această deplasare. Pentru realizarea înaintării clupelor pe canal, 


asupra braţului 3 acționează bolțul 2”, atunci eitia banca a ajuns 


în poziție extremă superioară. 
Reglaje. Se efectuează aceleași regiaje ca şi la rristenisrti 
precedent, prin intermediul culiselor 7, 8, 9. 
Mecanismele cu actionare indirectă prezintă dezavantajul că la 
fiecare schimbare a mărimii cursei băncii, este necesară Și regie ca 
acestora. 


K3, MECANISMUL DE ÎNAINTARE A CLUPELOR 
IN ZONA AUTOMATELOR 


Pe axul de comandă al automatului (fig. 3.17) este montată cama 
plană cu contact ghidat 2, care prin intermediul rolei 3, face să 


Fig. 3.17. Mecanismul de înaintare a alupelor în -O 


PERTE viel 4, articulat la batiu în punctul” 0,. De capătul liber 
add Aa i este legată tija 5, care transmite în continuare miş- 
| ratu ui 6, fixat la un capăt Pe axul 0. Rotirea acestui ax 


10 


automatelor. | 
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într-un sens sau altul este determinată de execentricitatea camei. 
Această rotire va fi transmisă prin’ intermediul piesei 8 fixată pe 
ax, articulației intermediare 9, prevăzută cu un dinte, pirghiei 10 
(a cărui ax de rotaţie este tot 0,), tijei 11 și linealului 12,’ pe care. 
sînt montați clichetii care acţionează asupra clupelor, dupa acelasi 
principiu ca la mecanismele de inaintare a clupelor in banca. 
Reglaje. Lungimea cursei de deplasare a clupelor si stabilirea: 
poziţiei clichetilor faţă de ‘proeminentele de pe clupă este reglată 


prin modificarea lungimii tijei 5, cu sistem piulita-contrapiulita 


13, si cu ajutorul culisei 14. a i? 
Pe fiecare automat este montat cite ‘un mecanism care lucreaza 


după principiul celui descris mai sus. ` 


3.3.3.9. MECANISMELE PENTRU SCOATEREA SI INTRODUCEREA 
| CLUPELOR IN BANCĂ 


Mecanismul montat pe automatul: din fata (fig. 3.18) este co- 
mandat de linialul 1, pe care.se găsesc clicheții ce „deplasează clu- 
- pele pe automat. | 


O aa 
Sa ; 
| if > fe 1 à | 

© 


ti pd) 


1g. 3.18. Mecanismul pentru scoaterea și introducerea clupelor: în bancă. 


__ Prin intermediul tijei 2, şi a pirghiei 3, linealul 1, comandă 
rotirea sectoarelor dințate 4 si 5 in jurul axelor 0, respectiv 02, 
astiel incit se pune in miscare pirghia 8, care scoate clupa din banca 
din stînga si pirghia 9, care deplasează clupa pe curbura din stinga 
automatului, Pe această curbură, clapele cu ajutorul unor dispo- 
zitive speciale ajung în poziţie orizontală. De același lineal 1,. 
printr-un sistem-de tije se pune în mişcare pîrghiă 10, care depla- 
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v. 
sează clupa pe curbura din dreapta, unde își reia poziţia verticală, 
iar pirghia 11 conduce clupa în banca din dreapta. 

Mecanismul -similar de pe automatul din spate, realizează ace- 
leasi operaţii, constructiv deosebindu-se foarte putin de cel descris. 


3.3.3.10. MECANISMUL CHEILOR 


Pe automatul din faţă sînt montate două mecanisme cu chei. In 
stânga, mecanismul care deșurubează: piulita de pe clupă și în 
dreapta, mecanismul care o insurubeaza la loc după înlocuirea 
materialului pieptănat din clupă. 

În centrul automatului din spate, este montat cel de al treilea 
mecanism, care realizează atit desurubarea piulitei clupei cit și in- 
surubarea acesteia dupa ce s-a tras din clupa fuiorul ce urmeaza sa 
fie pieptănat pe partea a doua a mașinii. 

La mecanismul cheii de insurubare a piulitei (fig. 3.19) cama 
plană cu contact ghidat 1, montată pe arborele de comandă al 
automatului din faţă, produce o oscilație a pîrghiei cu braţe mul- 


tiple 2, 4, 5,'6 prin intermediul rolei 3. Cînd acţionează in zona . 


cu rază crescătoare, braţul 2 coboară, oscilind în jurul punctului 0; 
si ridică cheia 28 prin prelungirea 6, şurubul de reglare 7, braţul 
8, care oscilează, liber in jurul punctului 0, şi care este în contact 
cu discul 9, fixat pe arborele vertical 10, al cheii '28. 'Totodată 


"braţul 4 inclinindu-se spre stînga prin tija 12, comandă înclinarea 


spre stînga a braţului 13 al pîrghiei oscilante în punctul 0. Această 
pirghie prin prelungirea 14 și şurubul de reglare 15, va ridica pîr- 
ghia 16 care oscilează liber în punctul 0. La extremitatea pîrghiei 
16 se află o furcă a cărei ghiare intră în șanțul mufei 17 care la 
partea inferioară prezintă un element de cuplă rigidă. Muta FE 
poate aluneca de-a lungul arborelui 10 prin intermediul unei pene 
alunecătoare. Pentru faze de înșurubare. cama trecînd în zona cu 
rază descrescătoare, toate pirghiile se vor mișca invers. Rotirea 
cheii pentru înșurubare are loc cînd mufa 17, cuplează cu jumă- 
tate montată pe roata conică liberă pe axul cheii 20. Roata 20 
primește mișcarea de la roata .19 ce'se află pe arborele de comandă 
22 al mecanismului, care este antrenat în felul următor : prin in- 
termediul lanţului roata liberă 23 este mişcată pe arborele 22, 
fiind montată între 2 discuri de ficţiune 24 si 25. Discul 24 -este 
solidar cu arborele, discul 25. liber, dar pe bucşa lui se află un 
are de compresie al cărui capăt e sprijinit pe o piuliţă cu contra- 
piulita. În acest mod se realizează o antrenare elastică a cheii, 
Cînd piulita capacului cheii e strinsă complet, cheia se oprește şi 
se produce alunecarea roții. 23 între discurile 24 și 25, 
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La mecanismul cheii de deşurubare a piulitei construcţia este 
identică, excepţie făcînd cuplajul între mufa 17 „Şi roata 20, care 
lipsește deoarece la desurubare se eliberează îmbinarea dintre piu- 
lită şi şurubul clupei, cheia putînd să se rotească continuu. In acest 
caz 'roata 20 este montată pe arborele 10 prin intermediul unei 
pene alunecătoare. De asemenea nu mai este necesar nici cuplajul 
de frictiune. | Mi 

REGLAJE. Pentru pozițiile extreme ale cursei cheii se foloses- 
te şurubul 7 si prelungirea 6, iar pentru îmbinarea cuplajului mufei 
culisa 11 şi şurubul 15. Su ; 


TAL 
OTIL LU 


LII 


Fig, 3,19. Mecanismul cheii de insurubare a piuliţei clupei. 
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3.3.3.1. MECANISMUL DE ÎNCHIDERE $I DESCHIDERE, 
A CLUPELOR 


În fig. 3.19 se poate observa că atunci cînd cama plană cu con- 
tact ghidat 1, acţionează în zona cu rază crescătoare ridicind cheia, 
brațul 5 comandă prin lanțul 38, rotirea în sens orar a pirghiei cu 
trei braţe 30, 31, 32 în jurul punctului. 03. Pe același ax este mon- 
tată liber pirghia 33, de capătul căreia este prins dispozitivul 34 
care închide sau deschide clupele. In această fază, sub acţiunea 
greutăţii proprii dispozitivul 34, coboară. Cînd cama acţionează în 
zona cu rază descrescătoare, cheia coborind, mecanismul va ridica 
ansamblul 33—34, datorită rotirii pirghiei cu trei brațe, sub actiu- 
nea greutăţii G. ‘ | 

Reglaje. Stabilirea mărimii cursei mecanismului este făcută cu 


“şurubul 35, culisa 29 și greutatea G. 


 3.3.3.12, MECANISMUL CLESTILOR . 


In fig. 3.20 este prezentat mecanismul clestilor pentru tragerea 
părţii nepieptănate din clupa. Cama plană cu contact ghidat 1, mon- 


tata pe arborele de comanda al automatului din spate, prin rola 


Fig. 3.20, Mecanismul cleștilor. pentru tragerea părţii 
_nepieptănate din clupă. 
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2, face să oscileze pirghia cu două brațe 3,.în jurul axului 0,. Ca- 
pătul drept al pirghiei 3, transmite mişcarea prin tija 4 si pirghia. 
5 care este fixată pe axul 02. Pe axul 0, este montat clestele. 


Falca inferioară 6 este fixă pe ax, iar cea superioară 7 montată: 


liber, are o prelungire 8, care constituie o contragreutate. Cînd 
. cama acţionează cu rază des- 
crescătoare, braţul drept al 
pirghiei 3, se ridică si prin 
tija 4 şi pirghia 5 comandă ro- 
tirea în sens antiorar a axului 
Os, respectiv, coborirea fălcii 
inferioare a clestelui. Odată cu 
ea coboară și falca superioară 
datorită contragreutatii 8. Co- 
borîrea fălcii superioare este li- 
mitată însă de șurubul reglabil 
9, care în momentul contactu- 
lui cu contragreutatea 8 o o- 
preste într-o poziţie anumită, 
în timp ce falca inferioară 
continua să coboare, deschizând 
astiel. clestele. | 

La schimbarea.razei de ac- 
tiune a  camei,' mecanismul 
schimbindu-si sensul de miş- Fig. 3.21, Prinderea fuiorului din clupa. 
care, va realiza prin apropierea 


falcii inferioare care de această dată se roteşte in sens orar, inchi- 


derea clestelui, atunci cînd ajunge în dreptul fălcii superioare. Ro- 
tirea cu. clestele închis continuă pînă la poziţia inițială a meca- 
nismului. | | 
_ Reglaje,, Lungimea. fuiorului „ce urmează să fie trasă de clești, 
trebuie să fie mai mare decât lăţimea clupei, însă nu trebuie să 
depăşească lungimea care a fost pieptănată pe prima parte a ma- 
„Şinii, Această condiţie este necesară pentru prinderea corectă a 
fibrelor in elupă, în vederea unei bune pieptănări pe partea a doua 
a mașinii. ` | 

Analizind acţiunea pieptenilor asupia materialului, se constată 
că timpul în care pieptenii acţionează asupra virfului este de 
aproximativ patru ori mai. mare decît timpul în care se piaptănă 
fibrele situate în. apropierea clupei. Este- deci necesară o dublă 
pieptănare a acestei zone, iar lungimea: fuiorului ce urmează să 
fie supus dublei pieptănări, depinde de lungimea fuiorului ce a 
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fost pieptănat anterior. În fig. 3.21 s-a notat cu a, distanța de la 
marginea inferioară a cłupei la cîmpul de pieptănare si cu b, zona 
dublei -pieptănări. Mărimea b, trebuie stabilită astfel încît : 


Ly €L) 


unde : 


Loew 1 +2 eb mm, 


l este lățimea clupei, mm; 


L — lungimea fuiorului pieptănat pe prima parte a ma- 
. şinii, mm ; | 
L’ — lungimea fuiorului ce urmează să fie dublu pieptă- 
nat, mm. ae / | 


Lungimea de material trasă de. clești se reglează prin schim- 
barea lungimii tijei 4, culisei 10 si a şurubului de reglaj 9. 


4“ 


3.3.4. FACTORII CARACTERISTICI 
‘AI PIEPTANARII 


Intensitatea de pieptănare cu care trebuie să %2 acționeze asupra 
materialului fibros, reprezintă o mărime a cărei valoare este de- 
terminată de: `- o si: i 

— destinatia fuiorului pieptanat ; 

— calitatea fuiorului melitat ; 

— capacitatea de individualizare si sortare a materialului fi- 
bros realizata de masina. è | 

Acest din urmă factor depinde de numărul de cîmpuri de piep- 
tănare montate pe maşină, fineţea si desimea acelor pieptenilor, 
modul de distribuire a acelor în cîmpul de pieptănare, ecartamentul 
între mantalele perechi, viteza. de lucru a mantalelor şi grosimea 
stratului de material prins in clupă. a 

Influenţa acţiunii: organelor de lucru ale mașinii de pieptanat 
asupra fibrelor, se exprimă prin numărul de ace care acţionează 
asupra unui centimetru sau gram de material. in 

- La pieptănarea fuiorului se folosesc următorii indici : 

— intensitatea absolută de intepare, care reprezintă numărul 
total de piepteni ce înțeapă un centimetru din lungimea fuiorului ; 

— intensitatea totală de intepare, care reprezintă numărul total 
de ace ce inteapa un centimetru din lungimea fuiorului ; 
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— intensitatea specifica de infepare, care reprezintă numărul 
> de piepteni ce acționează asupra unui:gram de material. 
Pentru determinarea intensității absolute -de îrițepare, conside- 
rînd că banca clupelor coboară cu viteza v,, în intervalul de timp 
At spaţiul AS, parcurs de bancă va fi : 


AS, = Vy At. 
Viteza băncii v, poate fi exprimată funcţie de cursa H, nu- 


mărul de cicluri de  pieptănare pe minut ne. Şi. cota din ciclul 
de pieptănare necesară coboririi d, cu relaţia : | | 


În același interval de ence mantaua cu piepteni ; se va deplasa cu 
distanţa AS, conform relației eo: | 


em ; g” 
AS pe AL 
în care: 


Vp, este ites de dci săre a mandir” 
Numărul de piepleni: care va intena. 1 fuiorul, va fi: 


in care ; b este distanta intre doi piepteni. 
Intensitatea absoluta de intepare va fi conform definiției : 


sau ; 


g ‘e DV 


ET 
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Pe baza intensității absolute de infepare se poate calcula inten- 
sitatea totală de înțepare sau cea specifică. De SED A, intensita- 


tea specifică de înţepare : 


în care: AG este greutatea în grame a unui centimetru din lun- 


gimea mănunchiului. 
Folosind datele cinematice ala maşinii, se poate găsi legea de 


"variaţie a lui 1, sau I, in lungul mănunchiului. 


Io. 
AI ANEI 
Fda es cs NL i 
a 

= | Suma 'nfens//0 lor 

F: absolute de infepare 
be 
7 ; 
Ae 

„a PN | ae 
7 R E 

Ardicare ERIE AA A 


p eee. 3 | 
2 1 20 30 M 50 G0 70 (cm) 


Fig. 3.22. Variația intensității absolute de intepare a unui mănunchi, 
funcţie de lungime. 


În fig. 3.22 si 3.23 sînt arătate două exemple de curbe de va- 
riatie ale acestor doi indici pe toată lungimea mănunchiului. 

Efectul influenței acelor asupra fibrei este divers şi depinde 
de cîmpul de pieptănare prin care trece materialul si de structura 
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acestuia. Pentru obţinerea unui randament mare de fibră, se ur- 
mărește ca intensitatea de pieptănare la primele cîmpuri de ace 
să aibă valori cit mai mici. La mașinile cu un număr mare de cim- 
puri, este bine . să se folosească toate pasajele. existente, mărind nu- 
mărul acelora cu aşezare rară a acelor. Prin aceasta, se asigură o 


EHE 
oe 


PMD pe ţi 
Ei Re zoe CER 
e a JA ATAT 
NASSP zh APE 
RON PRET oe aay, 


DM Pe a 50 ry, 70 80 în) 


Fig 3.23. Variatia intensității specifice de antepate a unui 
mănunchi, funcţie de lungime 


mai mare e italia a pieptănării, se obţin fibre de buna calitate 
şi randament mare de fuior pieptănat. 

Recomandările de mai sus sînt posibile deoarece în procesul de 
pieptănare se ajunge la un punct cînd pieptănarea în continuare 
a fibrelor devine inutilă. Proprietăţile fibrei pieptănate nu se mai 
îmbunătăţesc, iar cantitatea de fibre scurte extrasă de piepteni 
este aproape nulă, Acest punct reprezintă limita pieptănării si tre- 
buie determinat și cunoscut pentry toate sorturile de materie 
primă prelucrata. 

„Efortul de pieptănare eis un alt indice a cărui valoare depinde 

de aceiași parametri ca și intensitatea de pieptănare. Dacă: maşina 
„ucrează cu o viteză de pieptănare în jur de 20 m/min, efortul 
mediu de pieptönars se pong calcula cu formula empirică : 


in care ; q este gr eutatea manunehiului prins in aia kg. 
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Variatia efortului de pieptănare, funcție de numărul cîmpului se 
“poate urmări în fig. 3.24. 


OP POE EIS BIB BA it f2 1 1516 
Muomărul de cimpur! de preptanare 


A 


Fig. 3.24. Variatia efortului de pieptănare, funcţie de numă- 
rul cîmpurilor de pieptanare. 


3.4. PROGRESE IN PROCESUL DE PIEPTANARE 
341. PERFECŢIONAREA . DISPOZITIVELOR ȘI ORGANELOR. DE -LUCRU 


În ultimul timp s-a dat o atenţie deosebită găsirii: mijloacelor 
tehnice prin care procesul de pieptănare și operaţiile anexe să poată 
fi îmbunătăţite pentru' obținerea unor producţii sporite la maşinile 
de pieptănaţ. Noile soluţii adoptate se datoresc. cîtorva. firme Con- 
structoare care de mai mulţi ani s-au specializat în construcția de 
masini folosite pentru industria fibrelor liberiene. Astfel, se pot 
mentiona firmele Bolelli si Carnitti din Italia, J. Mackie — Anglia 
şi o serie de fabrici constructoare de masini din U.R.S.S. z 
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Majoritatea modificărilor aduse mașinilor clasice se, referă la 
elementele care realizează pieptănarea : mantalele cu piepteni Si 
banca clupelor, S-a avut în vedere obţinerea unor parametri de lu- 
cru superiori, fără a influența defavorabil calitatea materialului pre- 
lucrat, è 

La mantalele cu piepteni s-a acționat în direcția măririi numă- 
rului de secțiuni, schimbarea poziției acelor în cîmpul de pieptănare, 
măririi vitezei de lucru. Astfel, firma J. Mackie a împărțit partea 
lucrătoare a mașinii in trei secțiuni (în loc de două). Aceasta per- 
mite reglarea mai precisa a intersectiilor mantalelor care se fac 
acum in patru locuri în loc de trei. - 

In R.D.G. s-au construit masini cu Viteze de lucru diferite la sec- 
tiunile mantalelor cu piepteni. Prima sectiune formata din 4 cim- 
puri de pieptănare are o viteză de. deplasare la piepteni mult mai 
mică faţă de restul mașinii, obţinînd o menajare a oe 
respectiv o crestere a randamentului de fuior. 

S-a generalizat metoda aşezării neuniforme a acelor pieptenilor 
în cîmpurile de pieptănare ale primei secțiuni, care de asemenea 

contribuie la creșterea randamentului de fuior pieptănat. 


În R.P. Pol6nă mașinile au fost modernizate cu, dispozitive care 
permit o ridicare rapidă s si O coborire lentă a băncii clupelor. 


$: 
i Hoe 


3.4.2. MASINI MODERNE DE PIEPTANAT 
LRR fe: [e e DAS era 


Pe plan modial, inele pentru fire pieptănate au crescut si 
cresc neîncetat, motiv pentru care, constructorii au manifestat o in- 
tensă preocupare în ce priveşte, realizarea unor maşini noi de piep- 
tănat. În același timp, atenția a fost îndreptată și asupra mașinilor 
clasice de pieptănat în vederea rezolvării unei debitări în flux con- 
tinuu, respectiv eliminării fazei de întrerupere a procesului tehno- 
logic în condiţia debitării în mănuchiuri, care necesită forță de 
muncă suplimentară și de înaltă calificare, 


3.4.2.1. MAŞINA DE PIEPTANAT FUIOR GCD-1 


& 


Alimentarea mașinii este tăcută dintr- -o pătură cu lăţimea de 


600 mm formată din 12—24 benzi înfăşurate în rulou. Pentru ob- 


„Ținerea rulourilor cu bandă a fost necesară construcţia unei maşini 
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de formare a benzilor, care s-a ataşat la turbina de melitare. Ma- 
sina de pieptănat GCD-1 (fig. 3.25) este alimentată periodic din 
pătura cu benzi 1, cu ajutorul cilindrilor desfășurători, 2, la capul 
de alimentare format din cilindrul alimentator 3, prevăzut cu cilin- 
dri de control 4, placa cu ace si grătarul 5, cleștii 6 și 7 și clestele 
de transport 9 cu afundătorul 10. De la capul de alimentare, mănun- 
chiurile formate şi prinse la un capăt, sînt aşezate pe un transportor 
cu ace 8, care se mișcă de-a lungul maşinii cu viteză constantă. Pe 
capul de alimentare se face pieptănarea capetelor din spate a mate- 
rialului. Capătul păturii este prins de cleştele 6, care se mișcă pe- 
riodic odată cu alimentatorul 3, atunci cînd placa cu ace este ridi- 
cată din grătar, realizindu-se alimentarea. Apoi placa cu ace coboară 
simultan cu apropierea clestelui 7, care cuprinde pătura pe întreaga 
lăţime și o trage printre acele plăcii, pieptănînd-o. Mănunchiurile 
pieptănate la un capăt, sînt așezate cu un cleşte special de trans- 
port 9 şi cu afundătorul 10 pe transportorul cu ace 8. La fiecare 
ciclu de lucru al mașinii se aşază pe transportor cite un mănunchi, 
astfel încît materialul ajunge în zona de acţiune a unui cimp de 
pieptănare circular 11, așezat vertical şi care va pieptăna capătul 
din faţă. De aici fibrele sînt transportate de cilindrii 12, sînt prinse 
apoi de cilindrii debitori 13 și trec sub formă de bandă pieptanata 
în cana 14. | 

Cilindrii 13 se află la o distanţă oarecare de cîmpul de pieptănare 
11, trăgînd dintre acele acestuia numai fibrele lungi. Fibrele scurte 
sînt transportate în continuare la al doilea cîmp de pieptănare, la 
care se realizează aceleași operaţii, obtinindu-se a doua bandă. 

Cele mai scurte fibre, puzderiile, fibrele defecte şi celelalte im- 
puritati scoase de pe cilindrul cu ace 11’ de un cilindru curatitor, 
sînt depuse în a treia cană. | 

În primul cîmp de pieptănare maşina poate modifica simţitor 
zonele de sortare ale fibrei după lungime, pe cînd în al doilea, 
aceasta este constantă. Experiențele au arătat că cel mai mare ran- 
dament la formarea primei benzi de fibre pieptănate, cu menține- 
rea unei calități corespunzătoare, se obţine atunci cînd in a doua 
bandă fibrele au lungime de 100—150 mm si mai putin. 

Cu ajutorul acestei maşini se poate exclude cu totul a doua 
pieptănare. Trebuie subliniat că deosebirea între calitatea fibrei pro- 
venită de la cele două pieptănări este neînsemnată. Lungimea de 
rupere .a firelor obţinute din fibre de la a doua pieptănare depă- 
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seste in medie lungimea de rupere a firelor provenite din fibre piep- 
tănate prin metoda clasică, însă primele au un număr mai mare de 
defecte exterioare. În tabelul: 3.4. se dau cîteva date comparative 
referitoare la această pr oblemă. 


Tabelul 3.4 


‘Date comparative privind. caracteristicile firelor provenité. din fibre 
pieptănate la diferite mașini 


N 


| 


- Neuniformitate 


Felul firelor | Nm km Nm LR fecte peri 


Fire din fibre pieptănate după- procedeul clasic 18 19,9 3,8 15,1 0,3 50 


Fire din fibre de la prima pieptănare cu un 


cîmp de piepteni > 18,9. 20,3... 3,6 -14,9 12 5I 
Fire din fibre de la prima pieptănare cu două | 
cimpuri de pieptănare | 17,9 , 20,6 4,2. 13,9 1,2, 46 
Fire din fibre de la a doua pieptănare 8,6 20,6 4 12,2’ E6 -> 6E 


Fire din cilti de pieptene obtinute prin metoda ot 
cardare-pieptănare A | 8,8 13,8 4,4 16,4 0,6 47 


Folosirea mașinii de pieptănat cu două cimpuri de pieptănare 
are următoarele avantaje : firele din fibre de la pieptănarea a doua 
corespund firelor cardat pieptanate. Deci, cu această mașină se ob- 
ține direct banda similară cu cea obţinută prin trecerea cilfilor de 
pieptene prin cardă şi mașina de pieptănat cilti. 

Randamentul obținut la prima pieptănare este de circa 559/p, iar 


la a doua circa 20 9/9. Dacă se folosește numai primul cîmp de piep- 


tănare, zona de sortare este considerabil lărgită si se obţine un ran- 
dament de circa 7007. Se înţelege că această mașină nu realizează 
o pieptănare superioară a firelor, deoarece fiecare capăt este piep- 
tănat o singură data. Firele obţinute sînt folosite într-un domeniu 
mai restrins, însă preţul lor de` cost este mult scăzut. Princi- 
palele caracteristici tehnice ale mașinii sînt date în tabelul 3.5. 
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Tabelul 3.5 


Caracteristicile tehnice ale maşinii de pieptănat G.0.D-1 
Denumire Valoare 


LLL A 


Numărul de capete de alimentare be maşină | 1 
Numărul de debitari 4 2” 
Numărul de cicluri pe minut ae X ME ae bs 65 
Lăţimea păturii alimentată, mm ant 600 
Dublajul | i SA et 1804 
Greutatea păturii alimentate, g/m - | ti ; eee 480—600 
Diametrul maxim al rolului, mm IE d 450 
Lungimea maximă a mănunchiului, mm : Mire 900 
Viteza transportorului cu ace, m/min > oh 7,8—9,83 
Productia mașinii, kg /oră sabii AAG 60 
Gabarit : we TUEA iy Cin 
Lungime, mm | 7 sae SA 4 _ 4200 
Lăţime, mm , fisa: d = ees pi de | 2 300 
Înălţime, mm. 7 8 a EGR TE cot EN a ite PRTG G 1 600 
Puterea motorului, kw sales «Regs AZ 27 Re, oct = BS 


DE Riel E 30 prs 


3.4.2.2. MAŞINA DE PIEPTANAT FUIOR DUVIVIER SIX 


e 
“a 
“A 


Funcţionează după principiul maginii de pieptănat clasică, însă 
clupeie au fost înlocuite cu două benzi transportoare, între care se 
prinde fuiorul care este supus operaţiei de pieptanare. În fata ma- 
şinii este montată o masă alimentatoare, fixă, -pe mijlocul căreia 
trece în lung o bandă fără sfîrşit mai îngustă, pe care se așază 
unul după altul transversal fuioarele de material. Banda le duce 
la capătul mesei, de unde. un sistem format din două benzi fără 
sfîrşit, suprapuse, prind. fuiorul si îl duc în zona organelor de 
pieptănare după ce în prealabil penizile, cu fuljor au fost întoarse in 
plan vertical. 

La iesirea din prima parte a mașinii, gli două benzi revin la 
poziţia orizontală și totodată se depărtează una fata de alta, per- 
miţind unei noi perechi de benzi transportoare să prindă fuiorul de 
partea pieptănată, să-l aducă în poziţia verticală cu capătul nepiep- 


tanat in jos şi să-l introducă în a doua zonă de pieptănare. La ieşi- 


rea din partea doua a mașinii, fuioarele sînt separate de un dis- 
~ pozitiv special și fiecare din aceste mănunchiuri este preluat de un 
cleşte si alimentat pe masa unei masini de format banda, Viteza de 

lucru a mantalelor/cu piepteni se reglează cu un diferenţial. Mașina 


Aw 
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este prevăzută cu dispozitive de siguranţă şi este antrenată prin 


telecomandă. 

Avantajele folosirii acestei mașini : 

— se pot pieptăna fuioare mai lungi ; 

— precizie mare în functionare ; 

— producţie dublă faţă de mașina clasică ; 

— deservire ușoară ; 

e — forţa de muncă redusă ; 

— din punctul de vedere constructiv, este mult mai simplă decât 
maşina clasică lipsindu-i clupele și deci mecanismele pentru clupă. 

Principalele caracteristici tehnice ale acestei mașini sînt date în 
ete 3.6 


Tabelul 3.6 


Caracteristicile tehnice ale maşinii de pieptănat 
„-Duvivier Six 


“‘Caracteristica WE i + P „ Valoarea 
Viteza, de debitare, m/min. 00 ` 44 
Finetea benzii debitate, g/m 40 
Producţia maşinii, kg/h = 7> $5 
Randamentul de fuior, % LS SE A ne BEE 


Fiecare parte de lucru a maşinii este acționată separat. cu cite 


„două motoare electrice, qe 8,5 Kw si respectiv 2,75 Kw. 


3.4.2.3, MAŞINA DE PIEPTANAT C-302-L 


Se caracţerizează printr-o automatizare completa si este cuplată 


cu mașina 'de format benzi AR-500-L. 


Principalele caracteristici tehnice ale acestei maşini sînt date în 
tabelul 3.7, 
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Tabelul 3.7 


Caracteristicile tehnice ale maşinii de pieptănat C-302-L 


ni dai 


Caracteristica Valoarea 


Număr de cîmpuri pieptăniătoare 16 
Înălțimea, cursei băncii clupelor, mm 500—700 
Lungimea clupei, mm ` 302 
Numărul de clupe pe maşină 55 
Numărul de lineale pe manta 24 
Numărul de piepteni pe lineal i ee 8 
Dimensiunile pieptenilor : ` 
lungimea, mm | 305 
lățimea, mm l ! 25 
grosimea, mm | ia Pet Ea NaN 11 
pasul, mm . as a eee 67,7 
lungimea acului, mm gi ig |. aa a) EN 28 
Numărul de ridicări)min a băncii pp die ie A 7—10 
Viteza mantalelor, m/min ; 5 mor 12—36 
Dimensiunile mănunchiurilor : there i Sg | id ELI . 
lungimea,. mm OE E yi app 3 i remy? ae j pina la 800 
greutatea, 8 > > E Etera gant du ar i ae pint la 300 
Productivitatea maşinii, kg/8h ; _ Hae . 950—1 370 
<Gabaritul maşinii : MAE Taa, ALE hg Tega tees ty ue 
lungimea, mm è aa EASE a - PE F - 8 403 
lăţimea, mm i yaa ys AEREE ESA eas a Be | ` 4300 
a. ar E O E A A 45, 


Puterea motorului, kw. 


Necesitatea agregării mașinii de pieptănat fuior cu maşina pui- 
oare automata si funcţionarea acesteia sint arătate detaliat în ca- 
drul capitolului IV. | | TAF eee i 


TA 


34.244. MAŞINA DE PIEPTANAT CPG 


Această maşină serveşte pentru pieptănarea fuiorului de cinepa 
folosit la fabricarea odgoanelor. 

A Dispozitivul de alimentare este format dintr-un lanţ pe care 
sînt montate patru clupe la o distanţă de 1,5 m una de alta. Fuioa- 
rele îndoite la jumătate și prinse în clupe, sînt aduse de masa ali- 
mentatoare la cîmpul de pieptănare. Deoarece viteza mesei alimen- 
tatoare este mai mare decît viteza de deplasare a clupelor, manun- 

_chiurile de fibre sînt îndreptate înainte de a începe pieptănarea. 

_ Cimpul de pieptănare este format din lineale circulare pe care 

sint infipte ace inclinate in sensul de deplasare. ss 
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După pieptănare, clupele aduc fuiorul la mecanismul de debitare 
prevăzut cu dispozitive speciale de scoatere a mănunchiurilor din 
clupă și de depunere a acestora într-un jgheab montat lîngă mașină. 

Fibrele scurte extrase, care au rămas în garnitura de ace, sînt 
scoase de o perie preluate de transportorul cu ace și debitate 
într-o cutie. Viteza de debitare a mișinii are valori cuprinse între 
1—10. m/min, iar viteza de alimentare este de 12,8 m/min. Produc- 
fia mașinii este de aproximativ 320 kg/h fibră pieptănată. 


3.5. PIEPTĂNAREA MANUALĂ DE FINISARE A VIRFURILOR 


„Pieptănarea manuală ulterioară a fuioarelor pieptănate mecanic 
se realizează trecînd fuiorul prin piepteni ficsi si are ca scop îm- 
bunatatirea calităţii fuioarelor pentru obtinerea unor fire mai fine 
şi mai rezistente. ` ._ rete A Pere BR, Bey. 

Caracteristicile pieptenilor „utilizaţi sînt funcție de calitatea ma- 


_ teriei prime, pieptenii find cu atît mai fini cu cît fibrele prelucrate 


sînt mai fine. , iri gery ere AA see 
_ Ín medie se piaptănă aproximativ 150 kg/8 h, fuior de in şi 250 
kg/8 h, fuior de cînepă. Pr AT AP ra RO S pt ai eY 
După această pieptănare, mănunchiurile. se depun în comparti- 
mente speciale, de unde se alimentează direct. la mașina puitoare. 
Concomitent cu aceasta se realizează şi sortarea pe nuanţe şi ca- 


- lităţi a fuiorului pieptănat. ` 
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CAPITOLUL IV ` 


FORMAREA BENZII DIN FIBRE LUNGI 


4.1. IMPORTANȚA SI SCOPUL OPERAȚIEI 


Desfăşurarea procesului tehnologic în filatura fibrelor liberiene 


lungi este posibilă, numai dacă mănunchiurile discontinue de ma- 


terial fibros sînt transformate într-o insiruire. continuă, numită 
bandă, caracterizată Pring. anumiig greutate; pe unitatea de lun- 
gime. a 

Pentru transformarea fuiorului pieptanat ae in sau cînepă în 
bandă, se utilizează mașina puitoare, iar pentru. transformarea fi- 
brelor lungi si aspre de cinepa, manila si sisal se utilizează mașina 
orizontală de format benzi. Aceste masini: trebuie să asigure benzii 


debitate următoarele caracteristici ; 


— continuitate ; | 
— greutatea proiectată pe unitatea de lungime ; A 
— uniformitate la grosime ; Seis 

_— omogenitate ca structură ; : 

— fibre cit mai bine indreptate si a al = POR 


Pentru realizarea obiectivelor enumerate mai sus, operaţia de- 


formare a benzii este însoţită de laminare, amestecare, pieptănare, 
dublare si curăţire a materialului fibros alimentat ‘pe maşină. 


Mașinile puitoare, funcţie de modul de alimentare se împart în 
„două categorii : clasice, cu alimentare manuală si automate. | | 


£89.47 
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4.2. MAȘINA PUITOARE CLASICĂ 


Schema tehnologică a:masinii este data in fig. 4.1. Manunchiurile 
discontinue de fuior pieptănat de in sau cinepa:sint aşezate manual 
sub forma de solzi pe masa alimentatoare 2, formata din 4—6 cu- 


Fig. 4.1. Schema tehnologică a maşinii puitoare clasică. 


+ 


rele transportoare. Înainte de a intra în trenul de laminat, mănun- 
chiurile de fuior trec prin condensatoarele de alimentare 3, care au 
rolul să imprime. înșiruirii de fibre lățimea necesară pentru o pre- 
lucrare corectă. Datorită diferenţei de viteză dintre organele lucră- 
toare ale trenului de laminat format din cilindrii alimentatori 4, 
cîmpul de ace 5 si cilindrii laminori 6, se produce deplasarea reci- 
procă a fibrelor de-a lungul înşiruirii. Materialul fiind supus la- 
minării se subţiază, după care, dublat prin suprapunere pe masa de 


„reunire, 8, este debitat de cilindrii 10 în cana 12. sub forma unei 


benzi continue cu caracteristici bine determinate. Pentru dirijarea 
fibrelor în tren și în zona de debitare a benzii pe maşină sînt mon- 


„tate condensatoarele de laminare 7 si condensatoarele de debitare 9. 


In afara acestor elemente care reprezintă organele lucrătoare 
principale, maşinile puitoare sînt prevăzute cu un mecanism cea- 
‘Sornic pentru reglarea lungimii benzii ce se depune în cana, un 
dispozitiv pentru presarea benzii în cană 14, un dispozitiv pentru 
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repartizarea uniformă a benzii in cană 13, un cintar 1, pentru sta- 
bilirea greutăţii. mănunchiurilor aşezate pe curelele transportoare 
si o instalaţie de emulsionare a benzii 15. Emulsionarea este nece- 
sară pentru aducerea fibrelor la umiditatea "de 16—179/) în vede- 
rea îmbunătăţirii desfășurării procesului tehnologic şi a calităţii 
firelor. 

Mașinile puitoare se împart în mașini de tip greu, semigreu şi 
ușor, diferentiindu-se după dimensiunile organelor lucrătoare si 
după mărirea ecartamentului. În tabelul 4.1 sint indicate citeva 
caracteristici ale acestor mașini. 

Tabelul 4.1 


Caracteristici constructive ale maşinilor puitoare 
N E 


atimea condensatorilor i pat. E 
Lat ză Numărul Numărul Ecartament 


: cing de debitare , j ; 
Tipul maşinii de benzi de benzi 
alimentare © debitate 
mm : mm 
Greu 165,152,127 4 1 sau 2 800—1000 
Semigreu 102,96,89,76 6. 1 sau 2 610 —910 
Uşor 96,82,70 6 | 1 610—910 


„42.1. ORGANELE MAŞINII 


4.2.1.1.. DISPOZITIVUL DE ALIMENTARE 


Cele 4—6 curele transportoare alimentatoare (fig. 4.2) sînt mon- $ 


tate într-un cadru metalic care se reazemă la un capăt de batiul 
maşinii, jar la celălalt, de suportul telescopic 1. Cu suportul teles- 
copic se poate regla înălțimea mesei pentru o deservire mai comodă 
a maşinii la alimentare. Înălțimea mesei odată stabilită, suportul 
se fixează cu şurubul 2. Curelele transportoare 3, confecționate din 
piele sau materjal textil, sînt întinse între cilindrii 4 si 5. Cilindrul 
4, conducătorul curelelor, primeşte mişcarea prin transmisie de la 
axul principal al mașinii, iar cilindrul 5, serveşte pentru tensiona- 
rea curelei. | l 

Calitatea benzii debitate de maşină este caracterizată în general 
prin coeficientul de variație, care depinde de neregularitatea inițială 


a insiruirii, determinată de modul de alimentare a mănunchiurilor : 


Si de neregularitatea suplimentară introdusă prin laminare. Re- 


zultă că una din condiţiile principale pentru obţinerea unui pro- — 
dus de calitate este uniformitatea: așezării mănunchiurilor pe cu- 


‘Ot 
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rele, De modul cum va fi rezolvată această alimentare, va depinde 
mărimea neregularitatii iniţiale, care are un rol hotăritor în pro- 
cesul de transformare a fuiorului de in sau cînepă în fir. Calitatea 
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Fig. 4.2. Dispozitivul de alimentare. 


firului depinde in primul rînd de calitatea benzii obținută la ma- 
sina puitoare. Uniformitatea așezării mănunchiurilor este deter- 
-minata de greutatea lor si de viteza de înaintare a curelelor. 


4,2.1.2. TRENUL DE LAMINARE 


‘Este subansamblul cel mai important al maşinii, deoarece 1n 
“afară de laminarea propriu-zisă îndreaptă şi paralelizeaza fibrele. 
Organele principale ale trenului de laminat sînt : cilindrii alimen- 
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tatori, cimpul de ace si cilindrii laminori. Pe lîngă acestea, in tren 
mai sînt montate o serie de dispozitive auxiliare, care servesc pen- 
tru realizarea unei prelucrări corecte a materialului fibros. 

Cilindrii alimentatori. Cilindrii alimentatori 6 (v. fig. 4.2) sînt 
confectionati din oţel și au suprafața netedă. Cilindrul superior 
apasă asupra celui inferior cu ajutorul unui sistem de pirghii cu 
greutate, format din braţul 9, tija 8, pirghia 11 si greutatea 10. 
După cum se observă, este posibilă variaţia forţei de apăsare prin 
deplasarea greutăţii 10, de-a lungul pirghiei 11. Valoarea medie a 
forţei de presare exercitată, este de circa 35 kg. Plăcuța din lemn 
12, acoperită în partea superioară cu postav, presează pe cilindrul 
alimentator parece prin resortul 13 şi realizează granes continuă 
a acestuia. 

În fața cilindrilor Aena Sint montati ao de 
alimentare 7, cu deschidere variabilă, „care servesc pentru reglarea 
latimii benzii ce intra in trenul de laminat astfel încât, insiruirea sa 
fie controlată de acele pieptenilor pe toată lăţimea sa. 

Cimpul de ace. Cimpul de ace este format din lineale de oţel pe 
care sînt fixate prin nituire scoabe, in care se înfig acele. Linealele 
parcurg o traiectorie închisă si anume : se deplasează împreună cu 


fibrele spre cilindrii laminori și se întorc spre cilindrii de alimen- 


tare (mersul in gol), pentru a pătrunde din nou în stratul de fi- 
bre. Cilindrii alimentatori și linealele cu ace. au o „viteză liniară 
aproape egală. 


Fibrele conduse de lineale ajung la liga E care au o 
viteză de 10—20 ori mai mare decît viteza cimpului cu ace şi între, 


care se exercită o forță de apăsare de 20—40 kg/cm?. Cînd capătul 
din faţă al fibrelor a ajuns pe linia de prindere a cilindrilor lami- 
nori, acestea își măresc brusc viteza şi sînt extrase printre acele 
linealelor. Are loc laminarea, îndreptarea şi paralelizarea fibrelor. 

Din teoria laminării se stie că neregularitatea benzii debitate 
este formată de neregularitatea benzii alimentate (iniţială) la care 
se adaugă neregularitatea suplimentară care ia naştere în timpul 
laminarii. 

Aceasta neregularitate suplimentara este determinata de : struc- 
tura statică a benzii, caracteristicile materiei prime si imperfectiu- 
nea trenului de laminat, fii iii 

Laminarea se efectuează în condiţii optime atunci cînd fibrele 


înșiruirii au aceiași lungime, iar ecartamentul dintre cilindri este 
corespunzător acestei lungimi. În realitate însă, fibrele liberiene 
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legea lui Euler va fi: 


au lungimi diferite si un grad neuniform de indreptare. Din aceasta 
cauză, in timpul laminării, fibrele scurte numite flotante, au o miş- 
care întîmplătoare, determinată de mărimea forțelor de frecare a 
fibrelor ce le înconjoară. Această mişcare se răsfringe dăunător a- 
supra procesului de laminare. Este necesară crearea in trenul de 
laminare a unor forte de frecare suplimentare, suficient de mari, 
pentru a efectua un control riguros asupra Mişcării fibrelor de di- 
verse lungimi. Acest control este realizat prin montarea cimpului 
cu ace între cilindrii alimentatori şi cilindrii laminori. 

Fibrele prinse de cilindrii laminori, au tendinţa să antreneze si 
fibrele vecine mai scurte. Dacă fibrele scurte ar fi antrenate de 
fibrele ce se mișcă cu viteza de debitare s-ar deplasa în mod dezor- 
donat, dînd naştere la îngroşări si subfieri periodice in banda de- 
bitată. Cimpul de ace, prin forțele de frecare create, va reține a- 
ceste fibre. În afară de aceasta, cîmpul de ace mai are şi rolul de 
a susţine şi de a conduce fibrele în tren. 

Forţa de frecare Fo, care ia naștere in cîmpul de ace, depinde 
de diametrul si de desimea de așezare a acelor. Valoarea ei trebuie 
stabilită cu precizie, deoarece în cazul unei stringeri prea puternice 
a materialului fibros de către ace, fibrele se rup, înrăutăţindu-se 


procesul de laminare. In cazul unei stringeri prea slabe, fibrele se 


vor mișca necontrolat. | 
Pentru a realiza alunecarea fibrelor fata de ace trebuie sa se 
aplice forța de tragere din partea cilindrilor laminori F, care după 


4 


Peer. pit 22 (n—1) | 

A O 

A | + ý 

in care: / 
e este, baza logaritmilor naturali ; ate 3 
u — coeficientul de frecare între materialul fibros si 


ace ; 
9 . i A . e a ~ 
2% — unghiul de cuprindere (în radiani) a acului de că- 
| tre fibre, (fig, 4,3) ; 
n — numărul de ace cu care vine fibra in contact. 


Rezultă, ca forţa de tragere a fibrelor de către cilindrii lami- 


nori va fi cu atit mai mare, cu cit parametrii u, «, n, vor fi mai 


marj. Pentru a evita însă ruperea fibrelor este necesar ca aceasta 
forță de tragere sa fie mai mica decit rezistenta lor la rupere. 
; P 
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Forta de stringere a fibrelor F, depinde aşa cum s-a arătat de 
caracteristicile garniturii, de gradul de aglomerare a fibrelor între 
ace. Acest grad de aglomerare este caracterizat prin umplerea spe- 
cifică, Ry:n 


u, = £100 3: 


în care: 


d este diametrul acului, mm ; 
t — pasul așezării acelor in 
rînd, mm. Fei PE 


S-a stabilit că umplerea specifică: ae 
nu trebuie să depășească valoarea de. Fig. 4.3. Caracteristicile gar- 
550%. Peste această limită procesul teh- “iuri cu ate ale mașinii 
nologic se înrăutățește, ie i l 
Valoarea coeficientului. de frecare ù, depinde. de elasticitatea, 
umiditatea $i viteza de deplasare a fibrelor, Acest coefciient are va- 
loi între 0,15 si 0255 8007 he iri en 4 
Unghiul de înfăşurare 2« este mai mare cu cît acele sînt mai 
groase. Acest unghi este influențat in mică măsură si de distanța 
dintre rîndurile cu ace, Datorită conicitatii acului, valoarea un- 
ghiului «, variază în lungul acului, creind neregularități ale cimpu- 
lui forțelor de frecare. . <7 AE A Bat She We 
_ Numărul de rînduri de ace cu care vine fibra în contact de- 
Pinde de pasul şurubului mele de acţionare şi de lungimea fibrelor. 


ae ‘it 
in care; 

l este lungimea fibrei, mm; __ aor 

h — pasul şurubului melc (distanţa între două lineale) mm. 


: Din cele arătate mai sus rezultă concluzia, că desimea si diame- 
rul acelor trebuie stabilite cu precizie, functie de fibrele prelu- 
crate si de fineţea insiruirii. Sub. acțiunea forțelor de tragere sau 


@& -unor acțiuni spontane, în cazul utilizării unor ace prea fine; si 
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cu desime mare, fibrele se vor rupe, sau invers, acele se vor îndoi 
sau rupe. În tabelul 4.2 sînt prezentate caracteristicile garniturii 
cu ace, care se recomandă a fi folosite funcţie de materia primă 
prelucrată si de fineţea insusirii. if 
: Tabelul 4.2 
Caracteristicile garniturii cu ace la mașinile puitoare 
LLL LL 


Diametrul Lungimea Desimea 
| : acului Maks d acy- acelor 

Fire produse din banda de la maşina pultoare i lui 
) mm mm ace/mm 

Fibre de in | | Lei PESE T te 
Nm 18—86 filat umed, . be TEPA LT 47 27 
Nm 11—17 filat umed ` . i AT ee nAra Av ; 27 
Nm 6 si peste filat uscat . : 2,2 BO ei 2,0 
Nm 3—5,5 filat uscat > 2,2 50 l 2,0 

Fibre de cînepă ETA Age obs 

Nm 1,25—8 filet uscat: pe 85 57 -0,89 
Nm 0,4—0,8 filat uscat ; 6,0 - : 68 0,59 


“Trenurile de laminat moderne, folosesc în locul acelor cu sec- 
tiune circulară, ace plate (fig. 4.4). În această figură s-a considerat 
că distanţa dintre ace h şi pasul de așezare t rămîn neschimbate. 


„Prin îndepărtarea. sectoarelor de cerc delimitate de unghiul 2, 


„distanța efectivă e, dintre 
„suprafeţele. de contact ale fi- 
brelor cu cele două ace se 
“mărește, devenind e+ A, 
„ceea ce face ca forța de pre- 
sare a acelor să scadă. Pen- 
tru a păstra aceeaşi valoare 
a forței Fy, ca şi în cazul 
acului cu secţiune circulară, 
trebuie ca pasul de aşezare a 
acelor plate t, să fie micşo- 
rat cu distanța s, creată prin 
îndepărtarea sectoarelor de 
cere. Așadar, în acest fel se 
| Fig, 44, Drumul parcurs de fibre poate Arie distanța cine 

în cazul acelor cu secţiune circulară tre ace, fără a influența mä- 

“si a celor cu secțiune plată. vimea lui Fy, ceea ce duce 


pepe 
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negresit la o mai bună individualizare si paralelizare a fi- 
brelor. — 

În acelaşi timp, se poate micşora secţiunea acului, deoarece 
modulul de rezistenţă, în cazul secțiunii plate este de aproximativ 
cinci ori mai mare decit cel al secţiunii circulare, acele fiind mult 
mai rezistente la încovoiere, 

Avantajele folosirii acelor plate sînt următoarele : 

— Se micşorează neregularitatea cimpului forțelor de frecarea 
fibrelor între axe care ia naștere datorită core ay acelor cu sec- 
tiune circulară; 

— se măreşte gradul de individaalivare a fibrelor dătorită 1 nu- 
mărului mare de ace care intră in bandă ; oe 

— se mărește posibilitatea de. eliminare a impurităților, efec- 
tuîndu-se o curăţire mai bună a fibrelor ; 

— se paralelizează mai bine fibrele in bandă ; 

— procesul de laminare este mai echilibrat. 


Spaţiul critic. Între ultimul rînd-de ace si linia de prindere a 


cilindrilor laminori există așa numitul „Spațiu critic“ în care fibrele 
nu sînt controlate. Acest spațiu generează neregularități in bandă 
debitată deoarece fibrele flotante se mişcă la intimplare. In proiec- 
_ tarea trenurilor de laminat cu cîmp de. ace, se va avea în vedere, 
„micşorarea pe cît posibil a acestui spaţiu. — l 

Caracteristicile linealelor: cu ace. Fig. 4.5: prezintă ansamblul 
lineal, scoabă, ace. Scoabele din bronz 2, în care se înfig acele 3 
sînt prinse pe linealul 1, cu niturile 4. Numărul de scoabe montate 


pe lineal este egal cu numărul de curele transportoare de la ali- 


mentare, astfel încît, fiecare: insiruire de fibre: are mpul sau de 
ace. 

Avînd în vedere că, dec | 
plasarea linialului în tren - 
se face cu cite o pereche 
de șuruburi fără sfîrșit, 
este necesar ca forma line- 
alului la cele două capete . 
să corespundă cu înclina- 
rea filetului, (c — se va 
înlocui cu o cifră). Aceas- 
tă măsură este luată, pen- 
tru a asigura poziția ver- 
ticală a limealului în tim- 
pul lucrului, Proeminen- 
tele 5 exclud deplasări la- Fig. 4.5, Linealul cu ace de la maging” 
terale, iar scobiturile 6, | © puitoare, ; 


1 — c. 2234 
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asigură trecerea corectă a linealului din zona de lucru in zona de 
întoarcere si trecerea din nou in zona de lucru, evitind. totodată 
şi deplasările laterale. | | 

Mecanismul pentru mișcarea linealelor. Pentru deplasarea li- 
nealelor, mecanismul are două perechi de şuruburi fara sfirsit : 

— o pereche cu pas mic pentru avansul linealelor î,, s, ; 

— o pereche cu pasul de 2,5—3 ori mai mare față de primele, 
pentru întoarcerea linealelor spre cilindrii de alimentare, 
io, So. ' 

În acest fel, numărul de lineale care se deplasează în gol este 
de 2,5—3 ori mai mic fata de cel al linealelor în lucru, realizindu- 
se o economie de materiale auxiliare. 

Trecerea linealelor din zona de lucru în cea de întoarcere si in- 
vers, se face cu ajutorul unor came fixate la capetele anterioare sau 
posterioare ale suruburilor fără sfîrşit. Camele .C, sînt fixate. pe 
suruburile cu pasul mic, lîngă cilindrii laminori şi asigură trecerea 
linealelor din zona de lucru în zona de întoarcere, iar camele Ca 
fixate pe suruburile cu pasul mare în partea opusă, asigură trece- 
rea linealelor din zona de întoarcere în zona de lucru. | 

Pentru a menţine virfurile acelor la nivelul de lucru. necesar în 
tot timpul deplasării linealelor, acestea sînt susţinute la înaintare 
de glisierele g, (fig. 4.6), şi la întoarcerea de glisierele 9. Pentru 
realizarea unei ridicări sau coboriri corecte a linealelor, mecanis- 

pe eters mul are montate piesele de 
conducere cu profil adecvat 
1 si 2,în număr de. patru, 
„cîte două pentru fiecare par- 
„te, care vor intra în scobitu- 
„rile: 6 de pe lineal (v. fig. 4. 
. 5) şi arcurile 3 cîte unul pe 
-~ fiecare parte. Acest. ansam- 
blu asigură. un mers liniştit, 


~~ ~gocurilor. | a 
-Pentru reducerea la mi- 
nimum a spaţiului critic, la 
maşina de format benzi se 
adoptă soluţia din fig. 4.7 
adică, glisiera g, se mon- 
tează înclinat faţă de linia 
de prindere a fibrelor între 
cele două perechi de cilindri 


Fig, 4.6. Schema organelor de con- 
-ducere a linealelor în timpul miş- > A ie dr 
pa oe 7a --a—b, micsorindu-se  înălți- 


„98 


-acul 3 servind la amortizarea 


d 
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E A la care sint aşezate acele lingă cilindrii laminori. În acelaşi 
timp între dreapta 0,0, care trece prin centrele cilindrilor laminori 
şi dreapta ab se creează un unghi optuz, care face posibilă reduce- 


Fig. 4.7. Poziţia cimpului de ace fata de cilindrii laminori ai maşinii puitoare. 


rea spaţiului critic, prin apropierea ultimului rind de ace la maxi- | 


mum fafa de cilindri laminori. In fig. 4.7. b, se poate observa, mări 
mea spaţiului critic dacă nu s-ar adopta soluţiile prezentate anterior. 


? 


Trenul de laminare a maşinii puitoare este. înclinat fata de ori- 
„zontală cu un ünghi de Tor rnz e ; ae ae 


Cilindrii laminori.. Perechea . de. cilindri laminori, împreună cu 
dispozitivele montate în această zonă sînt: prezentate în- fig. LE 


Cilindrul inferior 1, este confecţionat din oţel, cu suprafaţă ne- 


tedă în cazul mașinilor pentru in si - canelat la mașinile pentru. 
cînepă. Acest cilindru este montat pe lagăre cu alunecare, la ma- - 
Şinile de tip ușor, iar cele de tip semigreu sau greu pe lagăre cu _ 
‘rulmenti si primește mișcarea de la transmisia mașinii. re 


a Pentru evitarea uzurii, determinată de frecarea fibrelor pe ci- 
lindri, unele mașini au un dispozitiv: care realizează o deplasare 
„ longitudinală a cilindrului laminor inferior în timpul lucrului. 


Cilindrul laminor superior 2, poate fi confecţionat din fontă- Şi 
este îmbrăcat cu un înveliș elastic pentru a nu se uza repede. şi ee 
Pentru a efectua o buna presiune asupra fibrelor. Invelisul poate za 
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fi din lemn, piele sau carton presat. Numărul de cilindri laminori 
superiori este egal cu numărul de curele alimentatoare, respectiv, 
cu numărul de cimpuri de ace din trenul de laminat. 


Fig. 4,8, Schema cilindrilor laminori de la 
mașina puitoare. 


Mapa 


„Pentru desfășurarea normală a procesului de laminare este ne- 
„cesară crearea unei forțe de apăsare între cilindrii laminori, a carel 


„valoare poate ajunge la 40 kgt/em?, In fig. 4.8 este prezentată una 
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din variantele folosite pentru realizarea acestei forte de apăsare. 
În acest caz forţa de apăsare se poate calcula cu relaţia : - al 


Q 1124 
P = —— [k 
LET [kg] , 


în care : | | 
Q = 16,8 kg; 1 = 700 — 950 mm ; Li = 350 mm; le = 600 mm ; 
1, = 60 mm ; 1, = 350 mm ; l5 = 275 mm. ee hid. | 
Forţa de apăsare va avea valori cuprinse între 480—650 kgf/cm’. 
La acest calcul nu s-a tinut seama de greutatea proprie a sistemu- 
lui de pirghii. Me ae d Me i | 
Datorită vitezei mari a cilindrilor şi din cauza electricității sta- 
tice formată în urma frecării fibrelor de organele lucrătoare ale 
“maşinii, fibrele scurte au tendinţa să se desprindă din benzi şi an- 


trenind unele fibre lungi, tind să se lipească şi să se infasoare pe 


cilindri. Aceste fibre atrag în continuare alte fibre, putînd antrena 


şi benzi întregi, fapt ce determină producerea de neregularități 
mari în secțiunea benzii finale. Acest lucru se întîmplă frecvent în 
zona cilindrilor laminori, care au o viteză de'lucru mare. De aceea, 
cilindrii trebuie să fie permanent curăţaţi. Pentru aceasta operaţie 
sînt folosite dispozitivele de curăţat 3 şi 4. pe Oe 


- înainte de a intra în perechea de cilindri laminori, insiruirea de 


fibre trece prin condensatorii de laminare, a căror lăţime este deo- 
sebit de importantă, deoarece servește, la calculul numărului. spe- ` 


cific al benzii, 0° cee 


i Noo = Ny. b, z 2 


ee ae ee 


b — lăţimea condensatorului de laminare, cm. — 


_ In urma cercetărilor efectuate, s-a ajuns la concluzia, că ma- 
sina puitoare lucrează în condiții optime dacă Nsp == 0,8 — 1,85. - 


Dacă se lucrează cu valori peste 1,85, banda fiind foarte subţire, va 


adera la suprafaţa cilindrilor laminori producînd infasurari şi cre- 


înd neregularități. Dacă dimpotrivă, se lucrează cu valori prea mici, 


banda fiind prea groasă, presiunea pe cilindrii laminori va fi insu-~ 
ficienta pentru învingerea forțelor de frecare a fibrelor cu acele (20.57 
cimpului, din care cauză nu se va produce o laminare corectă. La... -s 
reglarea maşinii puitoare, trebuie să se tind seama de lungimea și- pri 
rezistenţa fibrelor, Cu cit sînt mai lungi si mai rezistente, cu atit < 


OF 
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numărul specific poate fi mai mare si invers, dacă se prelucrează 
fibre scurte. si cu rezistență mică, cu atît numărul specific va fj 
mai mic. | | 


+ 


4.2.1.3. MECANISMELE DE DEBITARE SI DE DEPUNERE 
A BENZII IN CANA 
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Mecanismul de debitare .(fig. 4,9), este format dintr-o pereche 


| 
4 
| 
ag 
| 
] 


de cilindri de oțel 1 si 2, cu suprafața netedă. Forța de apăsare 
asupra benzii este realizată de greutatea proprie a cilindrului debi- 
d 


Fig. 4.9. Schema mecanismului de debitäre. 


tor superior 1, care poate fi confecţionat şi. din. fontă. Cilindrul 


„debitor superior este montat pe pirghia 3, care este legată la batiu 


„Prin articulaţia din punctul 0. Dispozitivul mai are :montat conden- 
„Satorul de debitare 4 si pilnia de debitare in cană 5, a cărei. pozi- 


i a o 


ad 


“tie poate fi reglată cu şurubul 6. Pe ambii cilindri 
curăţitorii, care împiedică înfășurarea fibrelor. 


j sint montați 


Viteza periferică a cilindrilor debitori este cu 1,5—-20/, mai mare 


dere a benzii pe masa de 
reunire, preintimpinind 
înfășurarea materialului pe 
cilindrii laminori. Banda 
“este debitată în căni cu 


diametrul de circa 500 mm. 
şi înălțimea de 1000 mm. j: 
Capacitatea de încărcare 
a unei astfel de căni este _ 


„= de 28—30 kg. — 


- ne prin rotirea. reversibilă 
_. a acesteia. Pe axul. cilin-- 
= =- drului debitor: inferior: 


e=- mele, care prin interme- 

¿diul unei roți  melcate 
_ {fig. 4.10) transmite miş- 
„carea la arborele vertical 


t 


-= Repartizarea uniformă. - 


„este montat un șurub — 


decât a cilindrilor laminori. În acest fel se realize 


3 ce are 


| [i 


sibilă a cănii.. - 


fixat la pa 


ază o mică întin- 


Fig. 4.10. Mecanismul pentru’ rotirea rever: 


care “la partea inferioară un 
-pinion stelat, © În. timpul- rotirii sale; pinionul stelat obligă. _ 


să se rotească şi coroana cu bolţuri 1. În dreptul pi- — 
nionului ajung alternativ după aproximativ o rotaţie, bolturile mar- 
ginale a şi b, între care coroana este întreruptă. Bolţul de ghidare 2, 
obligă pinionul să angreneze continuu “cu „coroana cînd pe partea _ 
exterioară, cînd pe partea interioară. a acesteia. Schimbindu-și an- - 
grenajul exterior cu interior şi invers, se schimbă si sensul de ro- 
tafie al coroanei, Pe acelaşi ax cu coroana se montează o roată 
care va transmite în continuare mișcarea „la discul 4, pe care - 
este aşezată cana. În acest fel se realizează mișcarea reversibilă, _ 


după fiecare rotaţie a cănii. 


é __. Depunerea afînată a materialulu 


duce la umplerea rapidă a cănii, fără a putea fi folosită capacitatea =. 


i, realizată- prin cădere liberă, 5. 


„de încărcare a acesteia. În scopul folosirii la maximum a capacita= - 


ţii cănii, fără a avea însă o acţiune distructivă asupra benzilor, ma-- 


şinile sînt dotate cu mecanisme speciale de presare a benzii în cană, <7: 


_ in felul acesta se ușurează deservirea mașinii şi se micşorează nu-- 
~ Märul de căni necesare. În fig. 4.11 este prezentată. schema unui. - 
„„. astfel de mecanism. Presătoriil 1, este fixat prin piesa 2 de tija 3. 


sitet 


Pe 


oe a 103 ao : 


Rabat 
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Această tijă, primeşte mișcarea de la roata 5 prin intermediul lan- 
tului 4. Deoarece roata are o mișcare de rotaţie alternativă, tija îm- 
preună cu presătorul se va ridica si cobori periodic, lungimea cursei 
fiind de aproximativ 120 mm. În timpul unei rotații a cănii, presă- 


Fig. 4.11. Mecanismul de presa 


. f 5 s 


smul de presare a benzii 
Eph CADĂ, Bee TG da ape e 


Fig. 4:12. Schema pozițiilor 
„„Succesive - ale presătorului 
<- de. bandă, la o rotație a 


cănii. 


Tabelul 4.3 


Caracteristicile tehnice ale mașinii puitoare 0. Liebscher 


“Denumire, i n 


Numărul de capete pe maşină ` 


Numărul de debitări pe cap, iezii 
Numărul de curele alimențatoare = 


Dublajul 


Lăţimea condensatorului la alimentare, mm © 
Lăţimea condensatorului de laminare, mm 


f. 


Pasul şurubului superior, mm 
Pasul şurubului inferior, mm 
Viteze de debitare, m/min 


Laminajul 
„Numărul de căderi a 
Diametrul cănii, mm 


nălțimea cănii, mna 

“ Gabaritul mașinii ; 
lungimea, mm 
„lăţimea, mm 
Puterea motorului, kw 
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pieptenilor pe minut _ 


Valoare 


max. 160 
175 


3880 - 
2310 
3,7 


ee ee mine eer eee ae alot 
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torul acoperă aproape complet banda din cană. In fig. 4.12 supra- 
fata hașurată reprezintă forma bazei pres&torului. 

În tabelul 4.3 sînt prezentate principalele caracteristici ale masi- 
nii puitoare clasice O. Liebscher. - 


4.3. MAŞINA PUITOARE AUTOMATĂ 


Metoda de alimentare a benzii prin alimentarea manuală pe ma— 
sina puitoare clasică, cere un volum mare de muncă si prezintă o 
serie de deficienţe. De obicei, maşina este deservită de doi munci- 
tori. Procesul tehnologic între maşina de pieptănat si maşina pui- 
toare fiind întrerupt, este necesar un consum de muncă manuală 
pentru transport, pentru aşezarea mănunchiurilor de fibre pieptă- 


nate în pachete și pentru expedierea acestora în magazie. În timpul. - 


ambalării manunchiurilor în- pachete, sau in timpul transportului, 
„capetele fibrelor se încurcă, fiind necesară o nouă pieptănare ma- 
„nuală, la care un muncitor nu poate îndrepta pe oră mai mult de 
20—25 kg material. În sfîrşit, calitatea benzii debitate, depinde in 


foarte mare măsură de corectitudinea -cu care este alimentat mate- 


rialul pe maşină. = 


Prin agregarea maşinii puitoare automate, (fig. 4.13), cu maşina: . 


de pieptănat, s-a reuşit să se înlăture toate inconvenientele sem-- 
nalate mai sus, Atunci cînd clupa. ajunge sub cheia mecanismului 
de desurubare a piulitei de pe automatul din faţă, partea din mă- 
nunchi care atîrnă, intră între fălcile cleştelui 1, iar în momentul 
în care cheia deșurubează piulita clupei, cleștele se închide si trage 
Manunchiurile din clupă depunindu-le pe masa alimentatoare 2. 
Mănunchiurile sînt depuse pe masă în aşa fel, încît se acoperă unul 

pe celălalt formînd o bandă continuă, care intră în trenul de lami- 

nare, după ce a fost presată şi netezită de cilindrul 3. Trenul de la~ 


„„ What este format din perechea de cilindri alimentatori 4, cîmpul 


de ace 5 gi perechea de cilindri laminori 6, Iesind din perechea cilin- 


drilor debitori 7, banda are o lățime de 300—400 mm: Deoarece con-. =: 
densatorul de la cilindrul alimentator al maşinii următoare are o lă- ee 
Sime de aproximativ 100 mm, pe maşina puitoare este montat un dis= ~~ pi 
Pozitiv special 8, cu ajutorul căruia, banda se îngustează de 3—4 ori. -. - 


devenind si mai rezistentă. 
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„Si jgheabul au o mişcare de dute-vino. = 


în Wane. 


"După ce a trecut de rola de dirijare 9, banda ajunge in camera de 
umidificare 10, în care este stropită cu emulsie de o duză cu debit de 
lucru reglabil. Banda este debitată de jgheabul 12, într-o cană para- 


' 


Fig. 4.13. Schema mașinii puitoare automată. 
lelipipedică după ce in prealabil a fost presată de perechea de cilindri 
calandri 11. Pentru aşezarea uniformă a benzii în cană şi folosirea la 
maxim -a capacității ei de. încărcare. cu material fibros, atît cana, cit 


Cana plină cu material este dusă la o presă specială, care presează 
banda direct în cană, rezultind un pachet, ce este legat si scos din 


deservi 3—5 masini puitoare automate. — 


“cană cu un mecanism special, montat pe aceeaşi presă, care poate 


Pachetele cu bandă astfel formate, fără nici un alt ambalaj sînt 


Tilaturi care nu au secţie de pieptănătorie. nt 
_ Mecanismul elestelui care scoate fuiorul din maşina de pieptănat 


şi îl depune pe masa alimentatoare I a maşinii puitoare, este prezen- 


transportate la mașinile de dublat, la laminoare, sau chiar la alte 


| 
| 
| 
4 
| 
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tat in fig. 4.14. Comanda tragerii fuiorului din clupă, depunerii pe 
masa alimentatoare si revenirii la poziţia inițială a clestelui, este 
făcută de la roata dintaté 1, prin intermediul camei plane cu con- 


i 
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Fig. 4.14. Mecanismul cleştelui de la mașina puitoare automată. as 


ae Ahidsi 2; În șanțul acestei came, se găseşte o rolă 3 care este 
ae pe pirghia 4 articulată la batiu în punctul O,. Mişcarea este 
“rânsmisă apoi cu ajutorul tijei 5 la sectorul dintat 6, care prin  - 
intermediul unei roti dințate si a unui cuplaj cu ghiare, comandă = 
„Mișcarea oscilatorie a cleștelui 7. . ooo PR a. 


sone Dieta și închiderea clestelui este comandată de la aceeaşi o i an 
a e a d, de care este legată: prin. articulatie tija 8. Capătul = ae 
Ta ied a) tijei este legat de sectorul dintat 9, ce transmite mişca- - - 

a de oscilație la excentricul 10, prin intermediul unei roţi din- 


ee OT 


tate.. In santul acestui excentric se gaseste o rola, fixata pe tija 11, 
care deschide si inchide clestele. x | | 

Trenul de laminat al acestei mașini este format din aceleaşi or- 
gane lucrătoare ca si cel de la maşina puitoare clasică. Deosebi- 
rea constă în faptul că acest tren este adaptat pentru producerea 
unei benzi mai late şi mai groase folosind o garnitură cu ace mai 
puţin fină si cu o desime de aşezare mai mică. În cîmpul cu ace 
sînt montate dispozitive de amortizare a şocului. o 

Realizarea forțelor de apăsare între cilindri, diferă de la o pe- 
reche la alta. La perechea de alimentare este montat un dispozitiv 
asemănător cu cel descris la maşina puitoare clasică, acționată prin 
pirghii si greutăți. La cilindrii laminori (fig. 4.15) se realizează o 
presiune elastică, cu ajutorul resortului 1, intensitatea de apăsare 


Fig. 4.15. Schema cilindrilor laminori şi debitori. de la 
mașina puitoare automată. 
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între acești cilindri, putind fi reglată cu piulita 2. Între cilindrii de- 


bitori 3 și 4, presiunea se exercită cu dispozitivul 5. 


Actionarea. maşinii puitoare automate depinde în întregime de 
acţionarea mașinii de pieptăhat. Punerea în funcţiune sau oprirea 
maşinii puitoare automate, se produce în același moment cu pune- 
rea în funcţiune şi respectiv oprirea maşinii de pieptănat. Pentru 
a se obţine o bandă de calitate superioară este necesar : 

— înainte de pieptănare se va sorta cu atenţie fuiorul melitat 
pe calităţi, lungime şi culoare ; 

— greutatea mănunchiurilor alimentate în clupe să fie egală; 

— maşina trebuie să funcţioneze în mod obligatoriu cu toate 
<lupele ; 

— toate mecanismele mașinii de pieptănat să fie bine reglate Si 
să existe o perfectă sincronizare între operaţiile efectuate la această 
maşină si maşina puitoare automată. 


Pentru determinarea mărimii- laminajului necesar a fi reali- 
zat pe mașina automata puitoare in vederea debitării unei benzi 
cu fineţe bine stabilită, obținută din mănunchiuri de fuior pieptănat 
de greutate dată si cu o anumită lungime de fibră, se face urmă- 


“torul calcul : 


i 


Viteza de alimentare a mesei | transportoare Var poate fi expri- 


| mată prin formula.: 


n 
Va = m/min, ae 
Ta aie 


în care: n este numărul de cicluri de piepeinaré pe: minut: 


g — este greutatea a doua mägünchyri de fuior piep- 
_ tanat, g; 
T, — greutatea unui metru din înşiruire de pe masa de 
„alimentare, g/m, 
sau: 
în care : 


-l este lungimea fuiorului de in pieptănat, m ; 
D — dublajul mănunchiurilor pe masa. alimentatoare. 
Viteza de debitare a mașinii puiloare automate Vy se stabilește 
cu ‘Suet uf eta 
vy, =E m/min, 
Ta 
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in care : 


T} este fineţea benzii debitate, g/m. 

“Dacă se exprimă greutatea celor două mănunchiuri de fuior 
pieptănat g, funcție de greutatea fuiorului înainte de pieptănare, 
atunci vom avea: _ 


t 


S H | 
E= e i 


a 
So 
l 


în care : a BAE DN No mai ge 
-q este greutatea celor două mănunchiuri de fuior melitat, g ; 
„m — randamentul la pieptănare, %. ui 
-Laminajul total pe maşina automata, puitoare -se va stabili cu 
relaţia : ia aa A EE BE ey Me ei BE iri a 


Se a) es we ee A 
OL BEE a Yop Ba EOS Le AIP e 


a he 


__ Funcție de valoarea rezultată, avînd schema cinematică a maşinii 
“se poate stabili numărul de dinţi al roții de laminaj. care trebuie 
montată în transmisie. Celelalte calcule, sînt identice. cu cele 
prezentate la calculul tehnologic al maşinii puitoare clasică. 


44. MAŞINA ORIZONTALĂ DE FORMAT BANDA 
ie ei DIN STBRIVASPRE ie 


Pentru obţinerea firelor groase destinate producerii de stori, 


< =» fringhii, cabluri, odgoane ete., se folosesc ca materii prime fibrele 
„lungi, de cînepă, manila si sisal. Preparatia filaturii pentru aceste 
. fire este mult simplificată în privinţa diversificării mașinilor, fiind 
-- formată doar din două categorii de masni: maşini orizontale de 
„ format bandă si laminoare. Numărul de treceri pe aceste mașini, 
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depinde de caracteristicile calitative care se cer a le avea produsul 
finit. 


Mașina orizontală de format benzi care începe procesul tehno-- 


logic al acestei filaturi, realizează pe lîngă funcția de alcătuire a 


benzilor şi o îndreptare, paralelizare şi individualizare intensă a fi-. 


brelor. Se poate afirma că la prelucrarea fibrelor pe această maşină 
are loc un proces de pieptănare avansat asupra materialului fi- 


bros, fără a separa însă fibrele scurte din înșiruire. Datorită efectu- 


lui de pieptănare, acest tip de mașină este folosit şi -la trecerea ur- 


mătoare uneori chiar 2 sau 3 treceri), numindu-se impropriu şi ma- 


sind orizontală de pieptănat fibre aspre. 


Mănunchiurile de fibre sînt așezate. ca si la masina cititoare în. 
formă de solzi (fig. 4.16), pe masa alimentatoare 1. Prin intermediul — 


perechii de cilindri alimentatori 2, canelati, materialul fibros ajunge ȘI 


la cîmpul de ace format din. două. zone de lucru 3 şi 4, antrenate se- 


„parat. Fiecare zonă. conţine piepteni de oţel (lineale) cu secţiune cir- 


cular’, pe care se montează ace, a căror “caracteristici. şi desime de 


așezare se stabilesc í în n raport cu materia poma prejuecață; „Capetele... 


eae. sînt unite mie ele prin. [intermediul “unor pele. valcataind 
„un lanţ continuu pentru a. putea. fi antrenate. La capetele linealelor 


mai sînt montați cite doi pivoţi care se vor deplasa în poziţia supe- 


„ Tioara de lucru a acelor, în niște căi de ghidare paralele, realizind po- 
ziţia orizontală a cîmpului activ. „Aceşti pivoti, prin căile de ghidare . 
care le urmează, mai asigură si poziţia necesară acelor la intrarea în 


bandă la mișcarea în cîmpul activ şi la ieșirea din înşiruir ea de fibre- 


În continuare, fibrele trec prin perechea de cilindri laminori 5 şi sint | 
depuse sub formă de bandă în cana 7, de perechea de cilindri debi- fen ca 
tori 6. Un dispozitiv special stringe şi asaza uniform hanga debitată.. Ae 
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Procesul de pieptănare sau de laminare a înşiruirii are loc datorită 
diferenţei de viteză dintre organele lucrătoare ale maşinii. Valorile 
acestor viteze sînt date în tabelul 4. 4, 


Tabelul 4.4 
Viteza organelor luorătoare de la maşina orizontală de format benzi 


ibid ii ii n lit aid iii dată ci iata mare apt ee e ee gpg 


Viteza în m/min 


Organul de lucru prima a doua 
trecere trecere 


~ = à 


Cilindri alimentatori 3,1— 9,4  5,4—12,9 
Prima zonă cu ace : “Ps 3,6— 10,1 6,3—14,8 
A doua zonă cu ace BBs or 25;7—41,5 | 29,9—41,5 
Cilindri laminori  . zi aa 31,1 —54,6  85,9—54,6 


Cilindri debitori dig pt i ră | 8248—56;8  36,7—56,8 


După cum se observă din VERRA tezelor din fabel eo 
narea principală are loc între cele două zone ale cimpului cu ace. 
Pentru ca insiruirea de fibre să fie bine controlată de ace pe toată 
înălțimea ei cit si pentru crearea unor forte de frecare suplimentare 


în timpul pieptănării, au fost montați cilindrii 8, formaţi din bare 


circulare (distanţa între două bare este egală cu pasul linealelor). 
Aceste bare circulare obligă fibrele să pătrundă pina la baza acului 
şi opreşte ridicarea lor atunci cînd asupra lor acţionează cea de a 
doua zonă cu ace. Din aceleaşi motive s-au mai adoptat următoarele 
soluţii constructive ; calea de ghidare activă -a linealelor din a doua 
zonă este montată cu circa 60 mm mai sus decît cea a primei zone; 
acele din prima zonă sint înclinate în sens invers sensului de înain- 
tare a materialului. : ai 

Acest tip de maşini se eza în preparatia fatuct la pri- 
mele două, sau primele trei treceri, iar. parametrii tehnologici reco- 
mandati pot fi biden in tabelul 4. 5. 


tabelul 4.5 


Parametrii tehnologici ai maşinilor orizontale de format bandă 


Parametrul. "Trecerea | Trecerea U. Trecerea HI 


„ Viteza de debitare  .- ta. ; $ 40—45 48—350 45—50 
Laminajul 9—12 10—12 10—12 


Dublajul - | A 1 8 58 
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Dupi ultima trecere fineţea benzii debitate va fi: 


— pentru fire Nm 0,2 — 0, 29 | 180—200 g/m ; 
— pentru fire Nm 0,23 — 0,27 _ 150—180 g/m ; 
— pentru fire Nm 0,3 — 0,34 125—150 g/m ; 
— pentru fire Nm 0,48 —, 0,52 , 100-125. g/m. 


Producţia mașinii variază între 200 și 400 kg/h. 


1.41. DEFECTE PRODUSE IN PROCESUL DE FORMARE 
A BENZII, CAUZE 


Neuniformitatea la grosime a benzii debitate : 

— depunerea neuniformă a manunchiurilor de fuior pieptănat 
pe curele alimentatoare ; 

— ruperea unei benzi pe placa de reunire ; 

— clupe prost întreţinute care nu retin corect materialul ce se 
piaptănă, pierzindu-se în pieptănătură o mare cantitate de fibre 


lungi (valabil pentru maşina automată) ; 


— clupe lipsă de pe maşina de pieptănat (valabil pentru ma- 
şina automată). 

Aglomerări de fibră in bandă : 

— fibrele se lipesc pé suprafața cilindrilor laminori de pre- 
siune, datorită murdăririi, uzurii acestora sau datorită unui număr 
specific al benzii prea mare ; 

— condensatorii sînt mai lati decit cilindrii laminori ; 

-= — condensatorul a intrat sub cilindrul de presiune al cilin- 
drului laminor, 
_ Neregularităţi în lungul benzii : | 

— banda merge deasupra pieptenilor, ‘agestia fiind infundati 
cu murdărie, sau acele sint indoite sau rupte. De asemenea, se 
poate datora unei presiuni necorespunzătoaree pe cilindrii alimen- 
tatori ; : 

_— mănunchiurile nu circulă numai pe curelele alimentatoare. 

Banda continind murdării : 


— nu s-a detasat la timp murdăria PRE pe curățitorii ci- 
lindrilor. | 
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— garnitura cu ace este înfundată cu murdărie care trece in 
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“Dacă. neuniformitatea este 120%, 


Calitatea benzii obţinută la maşina puitoare se controlează sis- 
tematic. Devierile de la greutatea normală se află prin cîntărirea 
cănilor cu bandă și prin cunoaşterea lungimii de bandă din căni 
Neuniformitatea benzii la grosime se determină în laborator pe por- 


tiuni medii prin tăiere si cîntărire. 


Pentru măsurarea grosimii benzii în timpul funcţionării maşi- 
nii se poate folosi un dispozitiv portativ fără a mai tăia banda. 
banda este de calitatea I; dacă 
variază între 12 și 15%/ este de calitatea a Il-a, iar între 15 și 20% 
este de calitatea a III-a. Peste 20%/, neregularitate, banda este con- 


siderată rebut. 


4.5. MAȘINI MODERNE DE FCRMAT BANDĂ 


4.5.1. MASINI PUITOARE MODERNE 


4.5.1.1. MAŞINILE PUITOARE DE TIP SEMIGREU, RP-460-L, 
SI RP-500-L | 


Aceste două masini au parametri de lucru apropiaţi, deosebin- 
du-se doar prin dimensiunile cănii. Principiul de funcţionare este 
același cu cel descris la maşina clasică, însă datorită unor meca- 
nisme speciale montate pe maşină s-a ajuns la viteza de debitare 
de 20—35 m/min. La cîmpul de ace s-a montat în zona de debi- 
tare un amortizor din cauciuc pentru micşorarea şocului ce ia naștere 
prin căderea linealului, iar în zona de debitare s-a montat mecanis- 
mul de înregistrare a lungimii de bandă depusă în cană, care actio- 
nează prin intermediul unui bolt asupra unui dispozitiv ce opreşte 
automat electromotorul în momentul umplerii cănii. Maşinile sînt 
prevăzute cu dispozitive ce emulsionează banda în momentul depune- 
rii în cană. Cilindrii de presiune laminori sînt îmbrăcaţi cu material 
plastic, prezentind în acest fel o rezistenţă mărită la uzură. Ca- 
racteristicile tehnice ale acestor mașini sînt date în tabelul 4.6. 


4.5.1.2, MAŞINA PUITOARE DE TIP GREU R—150—RT 
Dimensiunile acestei mașini sînt mai mari decît ale celor de tip 


semigreu descrise anterior, construcţia ei fiind însă asemănătoare 
cu acestea. Singura deosebire esenţială este legată de modul de debi- 


114 


CE Scanned with OKEN Scanner 


Tabelul 4.6 
Caracteristicile tehnice ale masinilor puitoare RP-460-L, şi RP-500-L 


Caracteristica sunm l RP — 460 — Li RP — 500 — L 
Numărul de debitări pe maşină 1 sau 2 1 sau 2 
Numărul de curele alimentatoare 6 l 6. 
Lățimea condensatorului de laminaj, mm 75, 90, 110 75, 90, 110 
Lăţimea condensatorului de alimentare, mm 80, 115: 80,115 . 
Nm al benzii debitate 0,0167 — 0,083 0,0167 — 0,033 
Limite de laminaj 16,4— 80,8 15,2— 31,8 
Limitele vitezei de debitare, m/min 18,85— 380,5 19 —30,8 
Keartamentul trenului, mm 885 885 
Numărul de căderi a linealelor/min 33 — 107 33 — 107 
Pasul şurubului mele superior, mm 19 et, 19 

- Pasul şurubului melc inferior, mm | 60 | 60 

Numărul de începuturi a suruburilor mele 1 A 1 

Dimensiunile cănii : pees , 4 
diametrul, mm FA Ags 400 sau 469 _ 500 
înălţimea, mm bee di a Ne 914 — : 1000 

Lungimea benzii în cană, mo 250, 500, 750 250— 1000 
Greutatea benzii în cană, kg... i os ji it, 28 — BO" rr 2 BO” 
Gabaritul maşinii : A aid LAE DSi E Be Ri bate viei te at SI 

lungime, mm pi eerie e al al BOBO 7 3812 
lăţime, mm HEE EN eg JET e i 2260, „2260 


Puterea motorului, kW. $ ai an A e i ae pică Late | 1,7 


tare a materialului. Astfel, masnia R-150-RT debiteazi banda în- 
fășurată în rulou. Pentru aceasta, maşina. R-150-RT este agregată 
cu un mecanism de rulare de tip R-150-T, antrenat prin lanţ de la 
cilindrul debitor al maşinii. °° 7 00o | 
Maşina puitoare propriu-zisă de tip greu RT-600-L, este alimen- 
tată prin 4 curele din piele, are aceleași modernizări ca şi maşinile 
descrise anterior, iar exercitarea presiunii pe cilindrii laminori ai 
trenului se face cu ajutorul unui resort prin intermediul unor pir- 
ie i gs tehnice--ale acestei mașini sînt date în tabe- 


es ois l ; EEES E - Tabelul 47 


Caracteristicile tehnice ale maşinii puitoare de tip greu R-150-RT 


Caracteristici : athe ness Vv | 
acteristica Valoarea 


N N IERI a RI N RR ae O NN N AP N IN NON A oa a 


‘pee A 

Numărul de curele alimentatoare gara i ei sh ua 

pum de debitări pe mașină 3 | 1 

4 7 ? ă E P 
cartamentul trenului, mm : pînă la 1056 


PTB 
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Tabelul 4.7 (continuare) 


Valoarea 
Caracteristica 


i E N IRI 


Lăţimea condensatorilor la alimentare, mm . St _140—200 
Lăţimea condensatorilor la cil. laminori, mm - 140 — 200 
Pasul şurubului mele superior, mm | 25 | 
Diametrul acului, mm 4 2,5—2,9 
Finetea benzii debitate, g/m | | | 50—80 
Limitele laminajului — oh TL 14.—25,8 
Viteza de debitare, m/min 15—30 
Dimensiunile ruloului; | 
diametrul, mm ste. jt 150 
lățimea, mm | | x _ 1%0 
Lungimea benzii rulou, m 205, 288, 280,324,400 
Gabaritul maşinii : ae - 
lungimea, mm i A i bag 4 6780 
lățimea, mm ee ei. Pe 2065 


Puterea motorului, kw C3 20,8 


Maşina RT-600-L, fără mecanism de rulare. debitează banda 
într-o cană cu diametrul de 600 mm. Lungimea de bandă depusă 
poate fi 250, 375, 500 si 750 m. 


4.5.1.3. MASINA’ PUITOARE AUTOMATA AR-500-L 


Principiul de funcţionare si elementele constructive ale mașinii 
automate puitoare AR-500-L sînt aceleași cu cele descrise cu oca- 


zia prezentării maşinii puitoare automate. Caracteristicile tehnice 
ale acestei mașini 'sînt date în tabelul 4.8. 


Tabelul 4.8 


Caracteristicile tehnice ale maşinii puitoare automate AR-500-L 


Caracteristica / 
; Valoarea 


OT a 


Numărul de debitări pe mașină 


Latimea condensatorului la cil. alimentori, mm 300—430 
ățimea condensatorului la cil. laminori, mm ` 280— 410 
Lăţimea condensatorului la cil. debitor, mm 100 
Nm al benzii debitate 0,014 — 0,083 
Limite de laminaj 3 "10-25 
Limitele vitezei de debitare, m/min 10—45 
Ecartamentul trenului, mm i , > 910 5 
Numărul de căderi, lineale/min 26,1 —125 
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' Tabelul 4.8 (continuare) 


+ 
Caracteristica i Valo.rea 


Pasul şurubului. mele superior, mm. 25 
Pasul şurubului mele inferior, mm pi i 75 
Numărul de începuturi al şurubului mele Pai . 1 
Dimensiunile cănii : « 
lungimea x lățimea, mm ' 500 x 500: 
înălțimea, mm 1100 
Lungimea benzii in cană, m 250, 500, 750 


4.5.2, MASINI MODERNE DE FORMAT BANDA 
DIN FIBRE ASPRE : 


4.5.2.1. MAŞINI ORIZONTALE DE FORMAT BANDA 
DE CONSTRUCTIE ENGLEZA J. MACKIE l 


Particularitățile constructive ale acestor masini sint urmiiteatele:i : 


— pieptenii cu. ace au o “construcţie specială, diferită de cea folo- 
sită la maşinile clasice, putindu-se inlocui mai rapid si mai usor ; 


— acele piepigniion an prima zonă sînt înclinate epe aat 
tare ; 


— maşina se A ță automat la înfășurarea editati li fibros 
pe cilindri sau pe cîmpul de ace; _ 


— pentru ridicarea rapida’ a cilindrilor dc presiune, „mașina are 
dispozitive speciale, care permit o deservire comodă ; 


-` - — ghidajele cimpului cu ace acoptati au un sistem de ungere 
central. 


Caracteritsicile tehnice See acestor masini sint date 1 in tabelul 4. 9. 


Tabelul 4.9 


_ Caracteristicile tehnice ale masinii orizontale de format benzi, Mackie 
aa 


Elementul caracteristic eh II Te: IV > 


Lungimea cimpului cu ace, mm; 


zona I l 1500 1500 1500 1500 

Fi zona II 1780 1780 1780 + 1780 
„Pasul pieptenilor, mm lt 114 112: „102 
. Lăţimea condensatorului la alim., mm 480 430. 430, 415- 
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Tabelul 4.9 (continuare) | 


Elementul caracteristic 


densatorului la laminare, mm 500 500 600: . -500 


i n 
TA Urca condensatorului la debitare, mm 150. 150 150 - :150 
ieptene, mm : ' l i 
m EES 81,8 22,2 19 19 
zona II 25,4 19 „15,9 15,9 
Unghiul de înclinare a acelor : 
side I 8 8 8 8 
zona Il 10 10 10 10 
Diametrul acului, mm : 
zona I | 11,1 9,5 9,5 9,5 
zona II. 11,1 9,5.. 9,5 9,5 
Lungimea acului, mm: 
zona I „165 165 165 152 
zona Il 156 156 148 148 
Dublajul pe cap ; l — 8 8 8 
Laminajul masinii ! a NL 10. ll = Il li 
Viteza de debitare, mjmin — ian by 57 57 52 
Finetea benzii debitate, g/m ; ‘AAT 358 260 200 
Gabaritul maşinii : a oe ake Tan hy Tipe! he Me i 
lungimea, mm > | 7925 10643. 10643 10643 
lățimea, mm A tage a 9443 2418 2413 2413 


i . 


4.5.2.2. MASINI ORIZONTALE DE FORMAT BANDA DE CONSTRUCŢIE 
ii SOVIETICĂ GC-1-P ȘI GC- oP | 


Caracteristicile tehnice ale acestor mașini, sînt date în tabelul 
4:10. : ey ; ij 


„ 


Tabelul 4.10 


Caracteristicile tehnice ale maşinilor orizontale de format benzi ` 
GC-1- P. si GC-2-P TE 


Caracteristica i GC—1-P GC —2 —P 


Numărul de capete pe maşină | 1 l 
Numărul de debitări pe cap } 1 1 
Numirul de benzi pe cap | 1 8 
Lungimea cimpului cu ace, mm; ” dens d at m a D 

zona L | i 1495 . : 1495. 

zona IL ; i 1685 1685- 
Lățimea cîmpului de ace, mm | 600 600 
Distanța între piepteni, mm u5 > dds 
Diametrul pieptenului, mm a „40 Ev 40 
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Tabelul 4.10 (continuare) 


en E nna ae a a 


Caracteristica UC=1—P6C-2—P? 
Numărul de rînduri de ace pe pieptene 1 1 
Distanţa între ace pe pieptene, min : | | | 

zona I BI: 4 22 

zona II 25 19 
Diametrul acelor pe pieptene, mm: — e 

zona I y 14. ,. 19 

zona II l j <- WS 9 
Diametrul cilindrilor alimentatori, mm } | 140... 140 
Diametrul cilindrilor debitori, mm 150 - 150 
Laminaj între cil. alim. si prima zonă de ace 1,08—1,16 1,08—1,16 
Laminaj între a doua zonă cu ace şi cil. -laminori ' 1,2—1,32 1,2 — 1,32 
Limitele laminajului total : h 6,27—13;2  7,17— 14,7 
Lungimea benzii în rulou, m l - 275—570. 275—570 
Finetea benzii debitate g/m | Tie 350—150 ` 350—150 
Viteza de debitare, m/min . / 7, 82,8—56,8  36,7—56,8 
Gabaritul maşinii : lungimea, mm Ya 10000 12 000 

lăţimea, mm. — Ae ia 2 400 „2400 


Puterea motorului, KW ` i í te ci til 14 14 


A 


Masinilor orizontale de format, benzi, trebuie să li se acorde o 
atenţie deosebită deoarece de modul.lor. de funcționare şi de felul în 
care se face deservirea ‘masinii, depinde funcționarea normală. a-ce- 
lorlalte masini din filatură si prin urmare calitatea si cantitatea 


4.6, INFLUENȚA DUBLĂRII ASUPRA UNIFORMITATIL 
BENZILOR. | 


„ Prin dublare produsul devine mai gros de atîtea ori cit este 
valoarea dublării. In realitate, grosimea fiecăreia din porțiunile ala- 
turate poate fi diferită, adică, în anumite condiţii, dublarea pro- 
duce si o compensare a variațiilor de grosime și prin aceasta pro- 
dusul obţinut va prezenta o neregularitate mai mică. 

Studiul influenţei dublajului asupra neregularităţii benzilor se 


fac considerind că benzile, în trecerile succesive, nu sînt supuse 
laminării. PA PNI EI AA 
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. Pentru'a vedea în ce condiţii dublarea este eficientă se consi- 
deră cazul alăturării a două benzi, rezultatele putind fi extinse şi 
pentru cazul mai multor benzi dublate. 

Se notează gata 

yy Way yy» ss — greutăţile portiunilor de lungime constantă, 
succesive din Aita “bandă, avînd media x. 

Yo Va Ya greutăţile portiunilor adiacente din a doua bandă, 
media lor fiind y. 

Numărul de n determinări se consideră suficient pentru a per- 
mite generalizarea. 

Banda rezultată prin dublare va avea Seeria portiunilor pe 
aceeaşi lungime, egale, corespunzător cu! | 

z= + Yi = Dot Va se. » Tr = ob Yn 
media greutăților fiind : z= x + y. . 2 


- Abaterile” medii pătratice c si coeficienţii de variaţie C pentru 
dele trei situaţii sînt : 


Six) = EST Cw = ts 100 


X 


E | i 
i Diy Ws 
nd icy ae si Cy) = 100 


S(z—zk . 
O(z) E EEEN si Cao = 22 100 


2 


Inlocuind în relaţia lui o mărimea z cu x si y şi efectuind 
operaţii simple de statistică matematică se ajunge la o nouă relație 
finală, care leagă abaterea medie pătratică a produsului dublat cu 
abaterile medii ale benzilor alăturate prin dublare. 


Mp Di do ag Ir 3 
92) A (x) +o (y) T 27 Bex) Ay): 3 
in care r.este coeficientul de corelatie. 


| A nalz) By) 
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Inlocuind în relaţia luic,2,, abaterile medii pătratice cu coeficien- 
tii de variaţie corespunzători, se poate determina neregularitatea 


produsului dublat exprimată prin coeficientul de variaţie, funcţie 
de coeficienţii de variaţie. a benzilor alăturate : 


x? to, xy 
C2, =C2,——— + CR 4:27 Cw Cy Se 
' fu să da (Xk YP ri r (x hy 


rezultă : >- 


Ciz => Vc, + Co + 2r Cos Cin 


lar dacă se consideră că cele două benzi au aceeaşi neregula- 
ritate, adică : | 


Cixy = Cy = C, 


După cum se știe coeficientul de corelaţie variază între + 1 si 

-— 1. În cazul cel mai nefavorabil în care porțiunile mai groase ale 

„unei benzi se găsesc în dreptul celor mai groase ale celeilalte benzi 

„Și respectiv, porțiunile mai subţiri în dreptul celor mai subțiri, co- 
eficientul de corelaţie r = + 1, iar coeficientul de variaţie : 


T 1 4 bo 
Cea) > > VIC + Co} 
sau 
Coz) d: [Co ae Co] , 


adică neregularitatea benzii dublate este media aritmetică a nere- 
gularităţilor benzilor componente, Această relație extinsă la un 
număr D de benzi: . i d Wg 


C= — [Cay + Ca + "Col: 


1 
D 
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Dacă cele D benzi vor avea pe lingă aceeaşi fineţe medie și 


aceeași neregularitate, | i 
t d > 4 an 

adica : Cy = Ca = Cea = se: Ci 

atunci : C= Cy 


Deci, neregularitatea produsului dublat nu se schimba, rami- 
nind egală cu neregularitatea benzii componente. | 

în cazul limită opus, cel mai favorabil în care cele mai groase 
porţiuni ale unei benzi vin în dreptul celor mai subțiri porţiuni 
ale celeilalte benzi, r — — 1, rezultă o compensare a abaterilor 
grosimii portiunilor alăturate $1 neregularitatea se micsoreaza si 
tinde să dispară complet dacă neregularitatea benzilor componente 
ar fi egală. | a | 


Caz Cw = Conl 
daca A : 
„Co = Cyy =. Cy Ca 20 


Curent, nu se intilnesc aceste cazuri, ci acelea ale unei reparti- 
zări intimplatoare, fără nici o corelaţie a 'porţiunilor alăturate. 
În aceste caziiri se tinde spre o valoare nulă a coeficientului de 
corelație, r — 0. Rezultă că prin dublarea celor două benzi cu 
aceeaşi fineţe : | a | i 


5 p 2 
Ciz) 5 2 Ce, + Coy > 
iar dacă benzile vor avea aceeași neregularitate : 


Co 
Cin => 


V2 


_Generalizind cazul reunirii a D benzi de aceeaşi fineţe, rezultă : 


1 
(i ‘Dt (Că, + Co + Cat n Cy) 


“ 


| KH ae gee | ee dea ee : 
sau, dacă se consideră că neregularitatile benzilor iniţiale ar fi egale 


“între ele Cu) = Ca =+++ = Cip), formula devine : 
Ca Ca 
VD 
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tul de uniformitate produs. prin dublare. | 


In concluzie, rezultatul dublării,. în toate. cazurile în afară de 
unul (foarte puţin probabil) cînd toate porțiunile mai groase si cele 
subţiri ale tuturor benzilor care se dublează coincid, este că nere- 
gularitatea la banda rezultantă este mai mică decit cea a benzilor 
componente cu o valoare egală cu rădăcina pătrată a numărului 
de dublaje. ‘ae 


Aceasta este. formula utilizată în scopuri practice, care arată efec- 


C = panera Ao ee 
| VD, Da Ds:-: Dn ` 
unde D,, Ds, Da ... D, sînt dublajele succesive. 

Această relație matematicd poate fi scrisă numai în condiţia 
dublării succesive pe mai multe masini fără ca acestea să fie supuse 
laminării. Dar chiar şi în aceste condiţii, practic nu se reduce ne- 
regularitatea iniţială într-o măsură atît de mare, deoarece reparti- 
zarea portiunilor nu corespunde lui r = 0, ci la valori cuprinse în- 


tre + 1 şi — 1, mai apropiate însă de r = 0. 


Deoarece legile statisticii matematice şi calculul probabilitati- 


lor arată că oricare ar fi perfecționarea tehnologică a: unui tren de 


laminare neregularitatea unei benzi cu repartizare întîmplătoare 
a fibrelor nu poate firmai mică decit:  .. 
C, = — =C i 
| 2 nf as 
Rezultă că prin dublarea a D benzi, coeficientul de variație al 
produsului dublat va fi dat de relaţia: 


D2" Y Dinfo 


numărului de fibre din secțiune, rămînînd totuși deasupra unei 
valori limită, | r 


4.6.1, MAȘINA DE DUBLAT 


`- Maşina de dublat se montează in procesul tehnologic in vederea 


“creşterii uniformitatii benzilor obţinute de la maşinile, puitaare cît 


şi pentru realizarea unor amestecuri din benzi de materii prime di- 
ferite, Această mașină are aceeași construcţie și același principiu 
de funcţionare ca și maşina puitoare clasică, deosebirea constind în 
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faptul că alimentarea manuală cu mănunchiuri de fuior pieptănat 
pe curelele transportoare este înlocuită prin alimentarea cu benzi 
continue. Această alimentare este realizată cu ajutorul unor role 
aşezate pe un rastel de alimentare, care prin rotire antrenează 
benzile din cănile așezate sub acest rastel. Pentru a asigura o alj- 
mentare corectă, fără laminaje false provocate de frecarea benzii 
de marginile cănii, este necesar să se așeze cana în așa fel, încît 
rola de alimentare care o deserveşte să fie plasată cît mai aproape 
de axul cănii. 

Cimpul de ace al maşinii de dublat are o garnitură mai fina și 
tu o densitate de aşezare mai mare fata de maşina puitoare. 

in tabelul 4.11 sînt date câteva caracteristici tehnice ale unor ti- 
puri de mașini de dublat. : 
| ‘or fe, Tabelul 4.12 


Re Caracteristici tehnice ale maşinilor de dublat 


Caracteristica . - = RPP—460—L LP—500—L J. Mackie 
Numărul dé capete pe mașină | i cu sale 3 
Numărul de debitări pe cap lee 1 sau 2 1 Za eX Pige 
Lăţimea condensatorului la alimentare, mm 80—115 - 75—100 101.6 
Ecartamentul terenului, mm = ° .” 885 04 750 | 812 
Laminajul ‘6—24  - ` 6—18 6—20 
Dublajul : 3—6 6—12 6 
Viteza de debitare, m/min ` `, AY : 12,7 —34 ' 18—55 22 
Dimensiunile cănii : | OH, bs, . ; | 

diametrul, mm “i 400, 460 500 — 

înălțimea, mm Pi în Apă aie. $ 914 1000 — 
Gabaritul maşinii : | | 

lungimea, mm | ; i 3250 3840 © 4880 

lăţimea, mm fe ui: aibe ri 1645 - | 8185. 5240 


Puterea motorului, ky A Ey AO 2,8 z3 


! 4.6.1.1. REGLAREA AUTOMATA’ A LAMINAJULUI LA MAŞINILE 
= DE DUBLAT 


Banda rezultată de la mașina de dublat prezintă incontinuu o 
neregularitate care este determinată de neregularitatea iniţială a 
benzii provenită de la mașina puitoare şi de neregularitatea supli- 
mentară introdusă în timpul laminării. Pentru reducerea pe cit 
posibil a acestei neregularități, se cere creşterea numărului de du- 
blări pe mașină. Însă, deoarece pentru asigurarea subtierii benzii 
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este necesar ca dublajul total să fie mai mic decit laminajul total, 
trebuie mărit numărul de pasaje de laminoare din preparatia fila- 
turii. | re hth i thee. în sd 

"În ultimii ani cercetătorii au căutat să construiască dispozitive de 
reglare automată a laminajului, care introduse in trénurile de lami- 
nat permit. micşorarea neregularitatii finetii benzilor, de unde re- 
zultă posibilitatea micsoraérii numărului de treceri in preparatia fila- 
turii. In felul acesta se realizează economii de suprafaţă productivă; 
forţă de muncă, materie primă, energie electrică, utilaj etc.; tot- 
odată se pot obţine fire de calitate superioară. 

De exemplu, de pe liniile de filare clasică, pentru obţinerea 
unui fii de fineţe medie se întrebuințează de obicei dublaje de ordi- 
nul a 10000 — 15000. Prin construirea și echiparea mașinii de 
dublat sau a primului laminor cu un dispozitiv de reglare automata 
a laminajului, uniformitatea benzii, debitate creşte substantial 
nemaifiind necesar un dublaj atît de mare. Numărul de treceri pe 
laminoare se reduce de la 4—5 la cel mult 3, iar la firele groase 
și medii se poate elimina şi flaierul din procesul tehnologic. | 

Regulatoarele automate de toate tipurile cunoscute pînă în pre- 
zent se bazează pe același principiu: coordonarea laminajului cu va- 
riatiile intimplatoare ale grosimii benzii alimentate. | 

Deoarece valoarea laminajului este dată de raportul dintre viteza 
periferică a cilindrilor laminori și cea a cilindrilor alimentatori, pen- 
tru modificarea lui este suficient să se modifice numai una din vite- 
zele acestor cilindri. Dacă se consideră, de exemplu, că la un moment 
dat, prin dispozitivul de măsurare montat în fata trenului de laminat, 
trece o porțiune mai groasă decît cea.normală, porţiunea se depla- 
sează cu viteza de alimentare pînă la cilindrii laminori. Ajungind 
în zona de laminare propriu-zisă, este necesar ca această porțiune 
„mai groasă să fie supusă unui laminaj mai mare decît porțiunile 
vecine, presupuse de grosime normală. Pentru. a mări laminajul 
in. momentul respectiv, există două posibilităţi : fie mărirea vi- 
tezei cilindrilor laminori, fie micşorarea vitezei cîmpului cu ace şi 
a celorlalte organe care se mișcă cu viteza de alimentare. | 

În cazul măsurării unei porțiuni mai subţiri, vitezele respective 
vor trebui să se schimbe invers. 

De aici rezultă clasificarea în două categorii principale : 

— dispozitive pentru autoreglarea laminajului prin variaţia vi- 
tezei de alimentare. ; 

— dispozitive pentru autoreglarea laminajului: prin variaţia. vi- 
tezei de debitare, 
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Pentru a stabili ecuaţiile de funcţionare ale “acestor regulatoare 
se pornește de la condiţia existenţei unui proces tehnologic stabil. 
în care greutatea materialului alimentat în maşină pe unitatea de 
timp este egală cu greutatea materialului debitat din mașină pe 
unitatea de timp : | 

Ba D Va = Sara 


sau: 
Ga Vi = La Va 


în care : gq este fineţea benzilor alimentate, g/m ; | 
ga — fineţea benzii debitaie, g/m, care trebuie să fie con- 
— stantă în urma autoreglării laminajului ; | 
G, — Greutatea păturii alimentate g ; 
D — numărul de benzi alimentate ; 
va — viteza de alimentare, m/min ; 
va — viteza de debitare, m/min. | 
Reglarea greutăţii. benzii prin variaţia vitezei cilindrilor. ali- 
mentatori se face după ecuaţia unei hiperbole : 


Ga Va S 


Reglarea greutăţii benzii. prin variația vitezei cilindrilor laminori 
se face după ecuaţia unei drepte : 


i y= G, ; iy 


Din punct de vedere constructiv este mai ușoară realizarea variaţiei 
după ecuaţia unei drepte decît după ecuaţia unei hiperbole. În plus, 
deoarece viteza cilindrilor laminori este de cîteva ori mai mare 
decât a cilindrilor alimentatori, se poate obține o reglare mai exactă 
decât dacă s-ar varia viteza cilindrilor alimentatori. Aceste dis- 
pozitive vor intra în acţiune numai atunci cînd apar diferenţe în 
greutatea benzilor alimentate. - | | 

Părţile componente ale unui dispozitiv pentru reglarea automată 
a laminajului sînt : i Ai, 

— traductorul de măsurare ; 

— dispozitivul de amplificare a valorilor. măsurate ; 

— memoratorul, care înregistrează valorile măsurate si le trans” 
mite cu o anumită întârziere, corespunzătoare timuplui necesar unel 
fibre de a parcurge distanţe de la traductorul de măsurare pina la 
cilindrii laminori ; | i | 

— variatorul de viteză (mecanic, hidraulic, electric etc), care 
transmite mișcarea variabilă fie spre organele de alimentare, fie 
spre organele de debitare. Way 
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Principiul de constructie a acestor IRON) diferă de la o în- 
treprindere constructoare la alta, 

În fig. 4.17 este prezentat un dispozitiv dei reglare automată \ 
a laminajului care funcționează după oe unei drepte, procesul 
de reglare fiind realizat hidraulic. 


Fig. 4.17, Dispozitiv de reglare automată a laminajului. 


Fiecare bandă alimentată, are cite o pereche de role 1, care 
servesc pentru măsurarea grosimii instantanee a benzii, constituind 
raductorul de măsurare. Rolele inferioare au o poziţie bine sta- 
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bilită (fixă), iar rolele superioare sint montate pe niște pirghii osci- 
lante cu două braţe. La orice variaţie a grosimii benzii, braţul din 
dreapta 5, al pirghiei oscilante, acționează asupra tijei 6 a pisto- 
nului 8. Deoarece variațiile de grosime sînt în plus sau minus fata 
de grosimea normală, pe tijă este montat resortul. 7 care păstrează 
continuu contactul între pirghia oscilantă și tija pistonului. După 
cum se observă, toate pistoanele sint montate în rezervorul 9 si de- 
plasîndu-se sub actuinea braţelor 5 împing din rezervor lichidul 
prin conducta 10, sau dimpotrivă, aduc lichidul în rezervor. 
= Variația totală a cantităţii de lichid din rezervorul 9, determină 
ridicarea sau coborirea pistontilui de reglare 11 din cilindrul 12. Tija 
13, întră în cutia 14, care are un amplificator de impulsuri. De aici, 
prin intermediul tijei 15, se transmite o mișcare de oscilație pirghiei 
16, de la cutia de viteze 17, care reprezintă variatorul de viteză. 
De la variator prin lanţul 18 si roţile de lant 19 şi 20, se transmite 
mişcarea la cilindrii laminori 4, a căror viteză se schimbă funcţie de 
unghiul de rotire al pîrghiei 16. Din fig. 4.17 se poate observa că ci- 
lindrii alimentatori 2, cîmpul de ace 3 si rolele de măsurare 1, au o 
viteză constantă, primită prin transmisie de la motorul electric 21. 
Dispozitivul 'se caracterizează printr-o mare sensibilitate şi o 
construcţie relativ simplă. 
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CAPITOLUL V 


CARDAREA 


5.1. IMPORTANTA SI SCOPUL CARDARII 


Datorită proprietăţilor care le caracterizează (lungime, fineţe, re- 


zistenta, tuşeu etc.), o mare parte din fibrele. liberiene nu pot fi > 


prelucrate prin procedeul pieptănat. Din această cauză fibrele scurte 


în categoria cărora intra ciltii de in si cinepa-proveniti de la melita | 


sau de la pieptanat, fuioarele de in sau cînepă de sorturi inferioare, 
precum şi fibrele aspre de iută, sisal, chenaf, pentru a putea fi 
valorificate, sînt supuse prelucrării în filatura cardată. 

Se poate afirma că în această filatură, operaţia de cardare este 
cea mai importantă, deoarece de felul cum va fi dirijată, va depinde 
desfăşurarea întregului proces tehnologic şi în același timp, calitatea 
firului obţinut. 

Această operaţie mai este perenne si prin faptul că de la cardă 
se obţine primul semifabricat din filatura cardată, o banda conti- 
nuă, cu caracteristici bine determinate, ce vor participa la stabilirea 
regimului de lucru a celorlalte masini din preparatia filaturii. 

Procesul tehnologic al cardării, are ca scop : 

— destrămarea progresivă a materialului fibros, pînă la. indivi- 
dualizarea fibrelor ; 

— realizarea shal îndreptări parţiale si a unei orientări a fibre- 
lor în sensul procesului tehnologic ; 


— eliminarea impurităților si fibrelor scurte ; 
— amestecarea intensă a masei de fibre ; 
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__ formarea unei benzi continue, cu oO fineţe bine stabilită, uni- 
formă, cu rezistenţă suficientă și cît mai densă. | 

Funcție. de. caracteristicile fibrelor prelucrate prin procedeul de 
cardare, se folosesc mai multe tipuri de carde, care vor funcționa 
după același principiu, deosebindu-se doar prin numărul de organe 
lucrătoare şi dimensiuni. 

Pentru cardarea fibrelor aspre în general, nu este suficientă o 
singură mașină. Din această cauză materialul fibros este trecut prin 
două carde succesive, prima numindu-se cardă preliminară $i a doua 
carda fina. | 

Fibrele moi sînt prelucrate pe, agregatul de cardare, care este 
format din trei părţi distincte : alimentatorul automat, carda pro- 
priu-zisă şi capul laminor, constituind un exemplu de utilaj complet 
pe care se realizează operaţia de cardare. În consecinţă se va insista. 
asupra acestor mașini, particularizind apoi problemele la specifi- 
cul celorlalte carde. i ue : 


5.1.1. GARNITURILE DE CARDA 


< Procesul de cardare se realizează datorită interactiunii dintre 
organele lucrătoare ale 'cardei. Pentru aceasta, suprafaţa laterală 
a organelor lucrătoare este îmbrăcată cu o garnitură formată din- 
tr-un număr mare de ace, repartizate uniform pe intreaga suprafață.. 

Pentru a evita degradarea fibrelor sau a garniturii, este necesar 
ca operația de cardare să. se facă progresiv, adică prelucrarea mate- 
rialului fibros să se facă la început cu o garnitură mai rezistentă. 
si cu ace mai rare.” ee 33 CE 

În filatura fibrelor liberiene se foloseşte un singur tip de gar- 
nitură, formată dintr-un număr de ace de oțel înfipte într-o anu- 
mită ordine si sub un anumit unghi în nişte plăci de lemn. Pla- 
cile sînt confecționate din lemn de esență tare, bine uscat si lipsit 
de noduri. Dimensiunile acestor plăcuțe sînt calculate în funcție 
de dimensiunile suprafeţei pe care le îmbracă : 

— lăţimea | a plăcii pe coardă : 

l= D sin + 0,2 mm, 


în care: D este diametrul organului lucrător, mm ; 
n — numărul de plăci de pe circumferință. 
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— lungimea L, a plăcii 
Ee 
Ly S F + 1mm, 


în care : L, este lățimea de lucru a mașinii, mm ; 
-— grosimea g a plăcii este în medie egală cu 10 mm. 
.Fixarea plăcilor se face cu şuruburi cu cap îngropat, înşurubate: 
direct în mantaua metalică a organului lucrător. Se formează astfel 
„trei suprafeţe cilindrice așezate cap lă cap, fiecare fiind formată 
dintr-un număr de plăci care se îmbracă. perfect una intr-alta, aco- 
perind în întregime suprafața metalică a organului lucrător. 


Î 


roy ree ea 
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Fig. 5.1. Modul de asezare a acelor pe placa. 


Asezarea acelor pe placa (fig, 9.1) este caracterizată prin mări- 
mea k, a cărei valoare este : Basie Aes 
= — pentru plăci cu număr par dé rinduri de ace : 


t, t 
k= — pas E Sea r ’ 
(3 +>) (m 1) mm ; 
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— pentru plăci cu număr impar de rînduri de ace: 
mu t. 
k = |— =] m—-1), mm 
[eet pal Gt 0), mm, 


în care: t este pasul acelor in lungimea rindului, mm ; 
m — numărul de rînduri de ace. 

Datele necesare pentru caracterizarea garniturilor cu ace sint 
diametrul şi lungimea acului, desimea și unghiul de așezare a ace- 
jor pe placă. Aceste caracteristici diferă de la o carda la alta fiind 
în funcție de: felul materiei prime (in, cînepă, iută etc.), tipul 
cardei (preliminară, fină), organul lucrător pe care sînt montate, 
fineţea firelor prelucrate etc. Valorile lor pot fi urmărite la fie- 
care tip de cardă prezentat în cadrul capitolului de fafa. 


5.2. AGREGATUL DE CARDARE PENTRU IN 


Agregatul de cardare pentru in se compune asa cum s-a mai 
arătat, din alimentatorul automat, carda propriu-zisă şi capul la- 
minor. sg od EVEA - 


521. ALIMENTATORUL AUTOMAT 


Agregarea alimentatorului automat la carda de in, se face în 
scopul obţinerii unei benzi calitativ superioare ca structură şi uni- 
formitate la finețe fata de banda obţinută la aceeaşi maşină, ali- 
_mentată însă manual. 

Alimentatorul automat este format dintr-o ladă alimentatoare 
prevăzută cu cântar automat și constituie o parte distinctă a agre- 
gatului, putînd fi separat de acesta, 


5.2.1.1, LADA DE ALIMENTARE 


Functiunile lăzii de alimentare constau în : 
_ — destrămarea preliminară a materialului fibros ; 
— amestecarea fibrelor ; | 
— alimentarea cardei cu un flux continuu si cit mai uniform 
de material. | 
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Fig, 5.2, Alimentatorul cintarului 
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Materialul fibros introdus în lada de alimentare 1 (fig. 5.2) este 
prins de acele pînzei transportoare 2, care are o viteză lineară de 
1,5—8 m/min si purtat pînă la punctul de tangenţă al pînzei, cu 
pieptenii oscilanti egalizatori 3 și 4. Acesti piepteni urmăresc uni- 
formizarea grosimii stratului de material fibros de pe pinza trans- 
portoare, smulgînd partea de material. ce depășește ecartamentul 
între cele două organe și aruncînd surplusul înapoi. Aao 

Datorită acestui sistem de funcționare se realizează în paralel 
cu destrămarea preliminară și. o amestecare continua a materia- 
lului în ladă. ste hat eee PA A ai atei | 

_Pieptenele detasor 5, desprinde materialul fibros de pe. pinza 
transportoare cu cuie, pentru a-l -arunca: în cutia 6 a cintarului 
automat. Placa cu ace 7, servește la curățirea pieptenului detașor 5. 

Din cutia cintarului se depune un strat “fibros pe masa alimenta- 
toare 8 a cardei, care este.apoi presat de'cilindrul de lemn 9 pentru 
micşorarea- grosimii sale. „Masa . de alimentare .8,.predă materialul 
fibros cilindrilor alimentatori ai cardei propriu-zise. _ 

Greutatea pe unitatea ‘de lungime a 'stratului de material de pe 
masa alimentatoare a cardei, se reglează cu ajutorul cîntarului au- 
tomat, iar grosimea stratului de fibre. de pe pînza transportoare 
cu cuie depinde de ecartamentul dintre. pieptenii egalizatori şi 
pînză, care se recomandă a avea. valori cuprinse între 35—45 mm 
si de amplitudinea de oscilație a pieptenului, care se recomanda 
să fie 75° deasupra orizontalei și' 15: sub orizontală. 

Pentru ca depunerea să se facă pe toată lățimea mesei de ali- 
mentare a cardei este necesar ca fibrele ce se introduc in lada 
de alimentare să se depună pe. întreaga lățime de lucru a acesteia. 


5.2.1.2. CINTARUL AUTOMAT 7, ies 

Scopul montării cîntarului: automat. este de a alimenta carda cu 
cantităţi cît mai egale de: material fibros în unitatea de timp, 
pentru ca fibrele să poată fi prelucrate cu'o intensitate de car- 
dare cit mai constantă, iar banda. obținută de la capul laminor al 
cardei să aibă o fineţe cît mai uniformă. Pentru realizarea acestor 
obiective cîntarul este înzestrat. cu un mecanism regulator care 
poate funcționa pe principiu de comandă mecanic, electric, optic, 
etc. Exceptind principiul de lucru al regulatorului, cîntarele auto- 
mate existente la diferite tipuri de carde se deosebesc si prin modul 
de transmitere a mișcării, greutatea mecanismului de cîntărire, şi 
sistemul de pirghii folosit, — = | 
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in fig. 5.3 este prezentat mecanismul unui cintar automat a 
cărui regulator funcţionează pe principiul mecanic. | 


Cutia cîntarului automat 1, se sprijină cu prisma 2, de capătul 
pirghiei 3 a balanței. Pe partea “opusă punctului de oscilație 0, 


Fig. 5.3. Mecanismul cintarului automat. 


pirghia 3 are contragreutatea 4, care are rolul de a echilibra greu- 
„tatea cutiei goale. Cînd cutia cintarului coboară datorită greutăţii 
materialului depus în ea, braţul din dreapta al pirghiei 3 se va 
ridica si va scoate de sub acţiunea tijei 5 cu contraclichetul 6, cii- 
chetul 7, care va bloca roata clichet 8. Roata 8 este montată pe 
arborele cilindrului superior, de susţinere si antrenare a pînzei 
transportoare cu ace, astfel încît în momentul blocării, se opreşie 

$i pînza transportoare, respectiv se întrerupe alimentarea. 
Mecanismul primește mișcarea de la roata dințată 9, prin inter- 
- mediul boltului 10; care la fiecare rotaţie a roții 9, acţionează 
| asupra. pirghiei cu trei braţe 11 si trage in jos prin tija 12 cli- 
chetul 7, care reintrînd sub acţiunea contraclichetului 6, lasă liberă 
„roata 8. Dacă greutatea fibrelor din cîntar depăşeşte greutatea sta- 
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bilită, înclinarea pirghiei 3 va debloca din nou clichetul 7, opring 
alimentarea. 

Reglarea mecanismului se face cu şurubul de: reglaj 13 care 
modifică. poziţia tijei 5 şi a contraclichetului 6. Se recomandă ca 
reglarea cîntarului să se facă astfel : Cutia cîntarului fiind goală, 
se așază astfel contragreutatea 4 încît acul indicator 14 să se afle 
în poziție extremă dreaptă. Cu şurubul de reglaj 13 se va aduce 
indicatorul 16 al tijei 5, în poziția extremă superioară. Contracli- 
chetul 6 se reglează cu şurubul 15, astfel încît abia să atingă cli- 
chetul 7. Pentru reglarea cantităţii de fibre necesare alimentării, 
se înșurubează şurubul de reglaj 13 pînă la diviziunea dorită fără 
a semai interveni asupra celorlalte elemente. 

Principiul de comandă mecanic nu asigură o sensibilitate optimă 
a cântarului. De aceea la unele carde moderne se intilnesc cîntare 
automate cu regulator pe bază de comandă electrică. Aceste sis- 
teme prezintă o serie de avantaje, după cum urmează : 


Fig. 5.4, Regulator electric de cîntar automat. 
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— elimină influența inertiei pirghiilor precum și influenţa fre- 
cării elementelor mecanismului ; 

— permit cuplarea si decuplarea imediată si sigură a benzii 
transportoare cu cuie şi a pieptenului de egalizare și detașare, fără 
a folosi un cuplaj cu arc, nesigur în funcționare ; 

— garantează greutatea precisă a materialului alimentat. 

În fig. 5.4 este dată schema unui regulator electric de cîntar 
automat. Regulatorul funcționează în urma închiderii sau deschi- 
derii unui circuit electric prin intermediul contactelor 1 și 2. Pentru 
a preintimpina apariţia scinteielor în momentul cuplării sau decu- 

` plării, dispozitivul mai are o pereche de contacte suplimentare 
3 si 4. re i 

Magnetul permanent 5 este utilizat pentru a grabi miscarea 
plăcii 6 pe care sînt montate contactele mobile 1 si 3. Această placă 
poate oscila în jurul punctului 0,. Ter 

Elementul de comandă al regulatorului este prisma 7- care re- 
prezintă axul mobil al. pîrghiei' cîntarului. Funcție de unghiul de 
rotire al prismei-se transmite mişcarea la pláca 6 printr-o tijă 9 de 
construcţie specială a cărei capăt superior se: poate mișca între doi 
limitatori. Cînd. tija: se-sprijina pe limitatorul superior s, circuitul 
se întrerupe, iar cînd se sprijină pe limitatorul inferior i, cireuitul 


~ 


O- 
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Fig. 5.5, Schema tehnologică a cardei propriu-zise, 
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se închide. Limitatorul inferior poate fi reglat cu şurubul 8 pentru 
stabilirea pozițiilor extreme ale cutiei cintarului automat, cînd va 
avea loc acțiunea contactelor electrice. 


5.2.2, CARDA! PROPRIU-ZISĂ 


Schema tehnologică a cardei propriu-zise este reprezentată în 
fig. 5.5. Materialul depus sub forma unei pături pe masa de ali- 
mentare 1, a cardei care are o viteză de înaintare redusă (0,8— 
4 m/min), este adus în dreptul perechii de cilindri alimentatori cu 


_ace 2, care preiau fibrele introducîndu-le în mașină. Tamburul 2, 


îmbrăcat cu garnitură cu ace şi cu o viteză periferică de 700—800 
ori mai mare ca cea a cilindrilor alimentatori, smulge fibrele de 
pe aceștia, reducînd' și grosimea stratului alimentat, proporțional 
cu raportul de viteză. Fibrele care mai rămîn în garnitura cilin- 
drului alimentator inferior, datorită poziţiei acelor, sînt detasate 
de cilindrul intorcAtor-curatitor 4, de pe care sint preluate de tam- 
bur. În acest fel întreaga cantitate alimentată ajunge pe garnitura 
tamburului. pee a, 

Tamburul conlucrează apoi cu. cele. 7 perechi. de. cilindri lucra- 
tori-întorcători 5 şi 6, îmbrăcați de asemenea cu garnituri cu ace. 
Cardarea propriu-zisă are loc în mod progresiv între tambur și 
cilindrii lucrători. Cilindrii lucrători: au o mare importanţă atit 
în ce priveşte gradul de desfacere cit si în ceea ce priveşte gradul 
de amestecare a materialului fibros prelucrat pe carda. 

- Fibrele aduse de tambur în dreptul cilindrului lucrător se îm- 
part în două, o parte din fibre rămîn pe tambur, iar alta trece pe 
acele lucrătorului. Fibrele rămase pe tambur, trec în zona de ac- 
fiune a altui cilindru lucrător; unde se repetă operaţia de car- 
dare ş.amd. Pa ' a) 

In același timp partea de fibre care a rămas pe acele lucrato- 
rului este preluată în întregime de cilindrul întorcător şi predată 
din nou tamburului, PT p 

In momentul trecerii fibrei de pe cilindrul lucrător pe întor- 
cător, sub acţiunea. acelor întorcătorului şi a forței centrifuge a 
acestuia, se produce o curăţire intensă; eliminîndu-se fibrele scurte, 
puzderiile și praful. La primele trei perechi aflate în partea infe- 
rioara a mașinii, aceste parti nefilabile cad sub maşină. La urma- 
toarele perechi însă, cad din nou pe garnitura tamburului. De- 
oarece se poate intimpla ca la primele trei perechi de cilindri lu- 
crători-întorcători să cadă in deșeuri si fibre lungi, au fost montați 
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cilindrii recuperatori 7, care redau garniturii întorcătorului fibrele 
lungi căzute pe aceștia. = ae: 

Ansamblul tambur-cilindru lucrator-cilindru intorcator, mai’ poartă 
denumirea de grup cardator. Principiul de funcţionare este același 
pentru toate grupurile cardatoare ale agregatului. Între aceştia 
pot exista însă diferențe cu privire la viteze; ecartamente, fineţea 
gamiturii. | a d 

Se spune despre o fibră că a străbătut un ciclu de cardare atunci 
cînd ea este preluată de cilindrul lucrător si apoi este readusă in 
zona de cardare prin intermediul întorcătorului. Dintre fibrele su- 
puse acțiunii de cardare, unele vor străbate mai puţine cicluri de 
cardare, altele mai multe. La fiecare ciclu de cardare însă, se pro- 
duce o acțiune complexă constînd din individualizarea, îndreptarea, 
curățirea și amestecarea fibrelor. - | | 

Trecerea fibrelor de pe un organ de lucru pe altul se realizează 
cu ajutorul raportului de viteze dintre diferitele organe si datorită 
înclinării acelor garniturii acestora. l 

În continuare, materialul fibros de pe tambur ajunge în zona 
de acțiune a celor doi cilindrii perietori 8. Cilindrii perietori: sînt 
de asemenea îmbrăcaţi cu garnitură cu ace înclinate în sens con- 
trar sensului de mișcare. Viteza periferică a perietorilor este muit 
mai mică decît a tamburului (aproximativ 15 m/min), iar sensul 
lor de rotaţie este invers acestuia. Datorită acestor condiții si a 
ecartamentului mic între, tambur și perietori, stratul de fibre, care 
este impins spre virful acelor de forța centrifuga a tamburului, 
este supus din nou unei acțiuni de cardare. O parte din fibre trece 
pe garnitura primului perietor pînă la umplerea acestuia, o altă 
parte trece pe garnitura celui: de' al doilea perietor, iar „fibrele ră- 
mase in garnitura tamburului sînt readuse din nou in procesul de 


cardare, constituind încărcarea remanentă. >` 


De la cilindrii perietori, .stratul de fibre desprins sub formă 
de văl, cu ajutorul pieptenilor oscilanti 9, divizat în trei părți 
egale pentru fiecare perietor si. condensat cu pilniile 10 sub forma 
de bandă, se îndreaptă spre cilindrii calandri 11. | 

Fiecare bandă obţinută, de la perietorul superior trece printre 
calandrii superiori, intră în pilnia de condensare a calandrilor in- 
feriori si se unește cu banda similară rezultată de pe perietorul 
inferior, după care ambele benzi suprapuse sînt presate puternic 
de calandrii inferiori. | 

Cele trei benzi finale rezultate de la cardă sînt orientate pe o 
masă metalică fixă 12, spre capul laminor al cardei. 

După cum s-a văzut, majoritatea organelor lucrătoare ale :cardsi 
Sint organe cilindrice cu garnitură cu ace. ` | 
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Tamburul principal al cardei, turnat din fontă cu nervuri de 
rigidizare circulare în interior, este montat pe două coroane late- 
rale cu spiţe, iar acestea sînt fixate prin pană, pe un arbore în la- 
găre cu rulmenţi aşezaţi pe batiul mașinii. Pentru a împiedeca pă- 
trunderea prafului în interiorul tamburului, părțile laterale se în- 
chid cu capace din tablă fixate pe coroanele cu spite prin șuruburi. 

Tamburul trebuie sa fie bine echilibrat static și dinamic, să fie 

erfect rotund pentru a putea realiza ecartamentele necesare cu 
celelalte organe lucratoare. La unele carde, pentru a avea siguranță 
în exploatare, în interiorul tamburului pe nervura circulară de 
„mijloc este montat un dispozitiv suplimentar de rigidizare a man- 
talei. tamburului. 

Cilindrii lucrători, inţorcători si perietori sint construiți din 
țeavă de oţel trasă, avînd la capete fixate prin presare discuri 
dim fontă în care sînt montate axele cu care cilindrii se sprijină 
în lagăre. l 

Plăcile cu ace se montează pe aceşti cilindri ca $i pe tamburul 
principal, în trei inele așezate pe circumferință, cu o ajustare 
îngrijită între ele. Fiecare placă se fixează pe. suprafața cilindrică 
prin şuruburi cu capete îngropate. 

Cilindrii recuperatori sînt confectionati din tablă cu părţile la- 
terale din fontă, fixate pe arborele de comandă al acestora. 

Pieptenele oscilant detasor este format dintr-o lamă de oțel 
dintata, cu grosimea de 2 mm si lăţimea de 25—30 mm, legată 
de arborele oscilant prin intermediul unor braţe de legătură. Lama 
are secţiunea trapezoidală prevăzută la partea subtiata cu dinți- 
Arborele oscilant primește mișcarea de la un mecanism bielă-ma- 
nivelă, închis într-o casetă cu ulei, aşezată pe unul din pereţii ma- 
sinii. Pieptenele este reglabil fata de cilindrul perietor. Capacitatea 
de detaşare a pieptenului oscilant este determinată de mărimea 
_oscilaţiei lamei si de frecvenţa oscilaţiei. Cu cit numărul de osci- 
latii va fi mai mare, cu atât straturile de fibre desprinse vor avea 
aceeaşi grosime. Frecvența oscilaţiilor este limitată însă de consi- 
deratiuni de ordin constructiv (echilibrare dinamică şi rezistenţa 
organelor cu mșcarea excentrică, vibrații). 


5.2.2.1. ACȚIUNEA GARNITURILOR cu ACE 
ASUPRA MATERIALULUI FIBROS 


Datorită ecartamentului foarte mic între organele lucratoare, 
ghemotoacele cu fibre vin in mod obligatoriu in contact cu ambele 
garnituri, care vor căuta să antreneze fibrele în mişcarea lor. Între 
aceste ofgane existind o viteză relativă, ghemotocul va Îi supus 
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„unei forte de. tracțiune. Forța care ia naştere in ghemotoc si care 
provoaca’ ‘intinderea, iar la limită chiar ruperea acestuia se numește 
forță de cardare. Această forță are efecte diferite; funcţie de’ pozi- 
tia si de mişcarea relativă | 
a acelor celor două garnituri. 
Interacțiunea tambur-ci- 

lindru lucrător. Între garni- 
turile acestor două organe 
are loc după cum s-a arătat, 
cardarea propriu-zisă. Pozi- 
tia reciprocă a garniturilor in 
timpul interacțiunii lor este 
arătată în fig. 5.6. Tambu- 
rul se roteşte în sensul în- 
“dlimării acelor cu viteza Ur, 
iar kucrătorul în sens invers | 
înclinării acelor cu viteza Uz. . ‘hen oD wu 
Cele două garnituri au nu- ae Cilindrul “Tuerător. 

mere de finețe diferite. Ne- 

glijind mărimea ecartamen- 

tului, componénitele’ forței . de cardare P pot fi calculate fără O ero- 
are prea mare, astfel : 


U, = P cos « Ny = Psin a 
U, = P cos B N, = Psing 


Forţele: de umplere Ur şi Uy au tendința să introducă fibrele 
în cele două garnituri, iar forțele N, si N, au tendința de a 


deforma acele garniturii. 
Interesează valoarea forțelor care acţionează auspra fibrelor, 


adică valoarea forţei de umplere U. Cu cit această forţă îndreptată ` 
de-a lungul acului va fi mai mare, cu atît vor trece pe acest ac 
mai multe fibre. După cum se vede din figură, forța de umplere va 
avea valori cu atît mai mari, cu cit unghiul de înclinare al garni- 
turii este mai mic. Cu alte cuvinte, cu cât unghiul de înclinare al 
acelor. de pe. cilindrul lucrător va fi mai mic, cu atît capacitatea 
lui de reținere va creşte, cu atît vor trece mai multe fibre de pe 
garnitura tamburului pe cea a cilindrului lucrător. 

Garnitura celor două organe lucrătoare influenţează însă asupra 
cardării și prin alte elemente care o caracterizează : desimea, dia- 
metrul și lungimea acelor : 
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“la stabilirea acestui pare 


N 


__ dacă desimea acelor pe unitatea de suprafață este prea mare, 
capacitatea garniturii de 'a reține fibrele scade deoarece spaţiile 
dintre ace sînt mici. Dacă dimpotrivă, desimea este mică, înseamnă 
că numărul de ace de pe unitatea de suprafață -este mic, adică nu- 
mărul de acţiuni ale acelor asupra materialului fibros scade, . res- 
pectiv scade "efectul acţiunii lor asupra materialului. lată de ce, 

metru trebuie să se acorde o atenţie deose- 
pită în vederea găsirii soluţiei optime de lucru ; | 

__ dacă diametrul acului la aceeași desime pe unitatea de su- 
prafata ‘scade, capacitatea de reținere a garniturii crește deoarece 
spaţiile dintre ace cresc ; Pio Mo 6 

— cu cit lungimea acului va crește, cu atît cantitatea de fibre re- 
ținută între garnituri va fi mai mare, “respectiv capacitatea de re- 
tinere a fibrelor va-creste. Din această cauză, acele lucratorului sint 
mult mai lungi faţă de acele de pe tambur. _ 

La stabilirea valorilor forțelor U și N nu s-a ţinut seama de 
mărimea ecartamentului, considerîndu-se „unghiul de cardare egal 
cu unghiul de înclinare al garniturii. În realitate, acest unghi de 
cardare, care reprezintă unghiul format de direcţia forței de car- 
dare P cu direcţia acului, datorită ecartamentului între tambur şi 
lucrător are valori mai mari faţă de unghiul de înclinare al acului. 
Cu cît ecartamentul este mai mare, cu atît forțele de umplere sînt 
mai mici, diminuînd astfel tendința de pătrundere a fibrelor în 
garnituri. Mai mult, în zona de cardare dintre tambur si cilindrui 
lucrător, din cauza curburii celor două garnituri ecartamentul se 
modifică. - eae ney ee oe | 

Cardarea nu va avea loc decît într-un spaţiu în care ecarta- 
mentele se menţin între anumite limite, numit zonă de cardare. 
Este necesar ca zona de cardare să fie cit mai mare pentru a avea 
o acţiune corespunzătoare asupra fibrelor, .Zona de cardare va fi 
cu atît mai întinsă, cu cît unghiul de înclinare al acelor lucrato- 
rului va fi mai mic, cu cît raportul vitezelor unghiulare ale tam- 
burului și lucrătorului va fi mai mare și diametrele acestor organe 
vor fi mai mari, asi nr 

Interacțiunea cilindru lucrdtor-cilindru întorcător. Cilindrul în- 
torcător are rolul de a prelua materialul fibros de pe garnitura 
lucrătorului și de a-]'transmite pe garnitura tamburului principal. 

Acţiunea dintre acești doi cilindri este determinată ca şi în cazul 
anterior de direcţia acelor și de sensul lor de mişcare. În fig. 5.7 
este reprezentata poziţia reciprocă a garniturilor în timpul inter- 
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acţiunii lor. Cilindrul lucrător L. se votegia in sens invers înclinării 
acelor, cu viteza Va , iar întorcătorul I în sensul înclinării acelor 
garniturii sale. 


Fig. 5.7. Interacțiunea cilindrului lucrător cu cilindru] întorcător. 

Marimea componentelor fortelor de cardare se hesitates ca si 
în cazul anterior. Cele două, componente U, c ȘI U Fa: care acţionează 
“asupra materialului - fibros. se. manifesta. însă de data aceasta di- 
- ferit: componenta U, tinde să scoată fibrele în afara garniturii 
lucratorului, iar U, tinde să. le. introducă în garnitura intorcato- 
Tului. Pe “măsură ce acele se depărtează, forța P, crește, _crescind. 
şi cele două tendinţe. In cele din urmă sub acțiunea forţei Us, ma- 
terialul fibros este ridicat de pe garnitura cilindrului lucrător, iar 
sub acțiunea forței de umplere U, , acesta este preluat si reținut 
de garnitura cilindrului întorcător. Cu cît unghiul de înclinare a 
acelor garniturii întorcătorului este mai mic, cu atît mai mare esie 
acțiunea forţei de umplere Ei adică cu atît mai mare este ca- 
pacitatea întorcătorului de a prelua fibrele. Trecerea fibrelor pe 
garnitura întorcătorului este influenţată în acelaşi timp şi de ra- 
portul de viteză între cilindrul. întorcător “şi cilindrul lucrător 
(10—20). 

Aceeaşi acțiune reciprocă o au şi acele cilindrului întorcător-. 
curatitor cu acele cilindrului alimentator inferior. | 
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Interacțiunea tambur-cilindru întorcător,. Poziţia reciprocă a ce- 
lor două garnituri în decursul interacțiunii lor, este reprezentată 
în fig. 5, 8, oe ca si in. cazul anterior o poziţie de peung, 


| Fig. 5.8. Interactiunea tamburului cu cilindrul întorcător. 


< 


Sub acțiunea forței U, materialul fibros este ridicat de pe gar- 


4 nitura. cilindrului întorcător, iar sub acțiunea forței de umplere Op, 
„acesta este preluat. Şi: reţinut de garnitura tamburului principal. 
Pentru ca. fibra să treacă pe garnitura tamburului este necesară 
respectarea unei condiții suplimentare : viteza: periferică a tam- 
burului să fie mai mare decât cea a cilindrului intorcator. 
interacțiunea tambur-cilindru perietor. Poziţia reciprocă a gar- 
niturilor celor două organe și condiţiile de bază la interacțiunea lor 
sint aceleași ca si în cazul interacțiunii tamburului principal cu 
cilindrul lucrător. Este necesară însă, Dei ia unor particula- 
rități ale acestei interacțiuni : 


_— fibrele ajunse la perietor sînt individualizate ; 


— diametrul perietorului este mai mare decît diametrul cilin- 
drului lucrator ; 


= garnitura cilindrului perietor este cea mai find garnitura de 
pe carda ; 


— ecarfesnentdl dintre cele două garnituri este cel mai mic 
ecartament de pe cardă ; 


— viteza periferică a perietorului este în general mai mare decit 
viteza periferică a cilindrilor lucrători ; 


_ = unghiul de înclinare al acelor este mai mic decît cel al acelor 
de pe cilindrul lucrător.. 
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Iată de ce cantitatea -de fibre care trece pe garnitura perieto- 
rului este mult mai mare faţă de cantitatea trecută pe lucrători în 
aceiași poziţie reciprocă de interacţiune. 

Interacțiunea cilindru perietor-pieptene oscilant.: Materialul fi- 
bros reținut de acele cilindrului perietor se suprapune pe garnitura 
acestuia sub forma uhui strat, care este paca de pPiepiendie os- 
cilant sub formă de văl. 

Interacțiunea garnituri ii cilindrului perietor cu | pleptenele osci- 


lant este reprezentată în fig. 5.9. Forța' K, reprezintă efortul care 
} { i 4 ¢ Pa 


Fie. 5.9. Interacțiunea cilindrului perietor cu pieptenele oscilant . 


apare in porţiunea de văl solicitată la întindere. Sub acțiunea 
componentei U, vălul este desprins de pe acele garniturii cilin- 


 drului perietor.. Forţa Ty apare in urma acţiunii cilin- 
drilor calandri, care transportă . materialiil cu viteza V.. Datorită 


faptului că componenta U'„, a forței T este mai mare decit com- 


ponenta Up a forței K, cilindrii calandri înving tendința de reti- 
nere a valului de dinții pieptenului oscilant, 


Acele de pe cilindrii perietori avînd o înclinație mică, permit 
ca fibra să fie scoasă ușor de pieptenul oscilant din garnitură. 


5.2.2.2. ACȚIUNEA DE UNIFORMIZARE A CARDELOR 
Acţiunea de uniformizare a cardelor se manifesta prin capaci- 
tatea cardei de a debita un produs mai uniform în ceea ce priveşte 


greutatea pe unitatea de lungime decit cel alimentat pe maşină. 
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in urma experienţelor efectuate s-a demonstrat că în cazul unui 
proces de cardare cu regim constant de lucru al mașinii si cu ali— 
mentare uniformă, carda cu cilindri primește si debitează aceeaşi 
cantitate de material pe unitatea de timp (dacă se neglijează de- 
seurile: ce rezultă în procesul de cardare). Însă, nu toate fibrele care: 
intră în mașină la un moment dat sînt. debitate simultan. S-a sta-. 
pilit un fel de echilibru, în garniturile organelor lucrătoare gasin— 
du-se în permanenţă o cantitate constantă de fibre. | 
Stratul de material alimentat este însă caracterizat printr-o ne- 
| uniformitate la grosime. Aceasta înseamnă că între garniturile tam- 
w burului si a cilindrilor lucrători are loc o trecere intensă de fibre 
de pe o garnitură pe alta pentru restabilirea echilibrului.. Schimbul 
Q de fibre se datorează variaţiei ‘reactiilor elastice ale stratului de 
N fibre intrate în garniturile tamburului și cilindrilor lucrători și for- 
telor elastice ale stratului de fibre aflat în zona de cardare între 
garnituri. Astfel cu cit stratul alimentat este mai gros, cu atit 
forţa elastică este mai mare, rezultind o pătrundere în plus a fibre- 
lor în garnitură. Aceste garnituri vor fi încărcate cu o cantitate 
suplimentară de fibre, pînă cînd reacţiunea elastică a stratului din 
interiorul lor va creşte si se va ajunge din nou la echilibru. Dacă 
însă stratul este mai subţire, atunci fenomenul petrecindu-se in- 
vers, o parte din fibrele ce se găsesc in garnituri vor fi scoase de 
reacţia elastică si trecute in materialul debitat. | 
Deci cantitatea de fibre pătrunsă în garniturile de ace constituie 
o sursă compensatoare, care va primi fibre cînd stratul alimentat 
este mai gros și va ceda fibre cînd stratul, alimentat este mai sub- . 
tire. Din această cauză, o îngroşare sau o subtiere bruscă a stratu- . 
lui alimentat se va transmite în mod lent în banda debitată, ceea 
ce înseamnă o micsorare a neregularitatii pe porţiuni scurte. Dacă 
variațiile de grosime ale materialului alimentat s-ar succede mai 
apropiat, efectul uniformizării în grosime ar fi mai eticient, tre- 
cerile| de fibre f&cindu-se | mainte de a se ajunge la grosimile 
maxime si minime, | wy Pieres- 


- 


A. 


5.2.2.3. ACȚIUNEA DE AMESTECARE A CARDEI 


l La cardele de fibre liberiene, acțiunea de amestecare a mate- 
rialului fibros este deosebit de puternică, realizindu-se în zona 
`: grupurilor cardatoare, zona cilindrilor întorcători-tambur şi în. zonă 
de preluare de către perietori a fibrelor de pe tambur. 
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Pe de-o parte, datorită interacțiunii ‘dintre organele grupului 
cardator se produce o acţiune de amestecare structurală a mate- 
rialului fibros prin preluările. şi trecerile repetate de fibre .care 
de fiecare dată sînt despărțite de fibrele cu care vin în contact şi . 
se alătură altor fibre. Această operaţie, repetindu-se la toate gru- 
purile cardatoare face posibilă o amestecare intensă a fibrelor pre- 
lucrate. Efectul de amestecare realizat de grupul cardator este pus 
în evidenţă prin aşa numitul „modul al grupului cardator“ care 
reprezintă numărul de rotații pe care-l face tamburul din momen- 
tul interacțiunii. sale cu cilindrul lucrător și pînă la momentul cînd 
materialul fibros,. reținut de lucrător, este. din nou înapoiat tam- 
burului. Amestecarea va fi cu atît mai intensă cu cât valoarea mo- 
dulului va fi mai mare; ce. ai ce ag ee fd 

Pe de altă parte, cantitatea de fibre. predată tămburului de ci- 
lindrii alimentatori în timpul unei rotații a acestuia, nu va fi pre- 
luată de cilindrii perietori în întregime, în același interval de timp. 
Din această cauză, va rămîne o parte pe garnitura tamburului, care 
intră în compunerea așa-numitei încărcări femanente, ce revine în 
zona alimentării şi peste-care se-va depune o nouă cantitate ali- 
mentată. În acest fel se produce amestecarea fibrelor, adică predarea 
de către tambur. perietorului,. la un moment dat, a unor fibre ali- 
mentate în mașină la intervale diferite de timp. 

Dacă se consideră; că la o rotaţie a. tamburului, acesta primește 
de la cilindri alimentatori .o cantitate ‘q de fibre pe care cilindrii 
perietori o vor prelua după m rotatii ale tamburului, înseamnă 
că după prima rotaţie, perietorii vor prelua numai o cotă a, q din 
această cantitate și cîte o cotă din cantităţile alimentate la rotati- 
ile anterioare. Aceste cote vor avea valori din ce în ce mai mici, 
cu cit ciclul de rotaţie (o rotație completă a tamburului) este mai 
depărtat. Astfel, s-ar prelua cantităţile a, q de la ciclul de rotaţie 
anterior celui considerat aq -de.:la- ciclul -dinaintea acestuia etc. 
Deoarece se ştie că în condiţiile unui proces de cardare bine deter- 
minat carda primeste și debitează aceeaşi cantitate de material, 
înseamnă că perietorul va prelua-aceeasi cantitate q : | 


gd == q,a; + qa + qa; rh vere eds ‘Am 
în care: 


Oi, a} a3..4,, cotele de participare ale fibrelor preluate din 
diferitele cicluri de rotație ale tamburului, suma lor fiind egală cu 
unitatea și evident; ` 

On Rg a Ag ie ag ey ES 
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5.2.3. CAPUL LAMINOR 
După cum s-a arătat, operația de cardare urmărește în princi- 
pal destrămarea ghemotoacelor pînă la individualizare. Odată cu 
această destrămare are loc şi o oarecare îndreptare și. orientare a 
fibrelor. — `. i 


mat 
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Fig. 5.10, Capul laminor al cardei. - 
148 


CE Scanned with OKEN Scanner 


Procesul principal de paralelizare a fibrelor la cardă şi de for- 
mare a unei benzi cit mai uniforme, cu fineţe si lungime bine pre- 
cizată are loc pe capul laminor prezentat în fig. 5.10, 

Trenul de laminat al capului laminor de la agregatul de carda- 
re, are un mecanism de antrenare a linealelor asemănător cu cel 
al laminoarelor rapide cu lineal împingător. 

Banda finală depusă în cană, bine presată de perection de ci- 
lindri debitori, se obține prin dublarea celor trei benzi ieșite din 
trenul de laminat pe o masă de reunire. Un dispozitiv special im- 
primă canii o mișcare de rotaţie reversibilă, iar pentru mărirea 
capacității de umplere a cănii este montat un mecanism care pre- 
sează banda în cană. 

Deoarece principiul de Hinetionae şi construcția laminoarelor 
rapide sînt prezentate detaliat în cadrul altui capitol, se vor pre- 
ciza doar parametrii de lucru ai capului laminor de la agregatul 
de cardare pentru GC-460-L, :si cel de la carda fină de cânepă şi 
de la agregatul de cardare pentru. in al firmei J. Mackie, (tabe- 
lul 5.18). Pda 


Caracteristicile E AR Sega tului de cardare pentru in 
- pot fi urmărite în tabelul 5. 15. sar e 

În tabelul 5.2 se aduc completări la aceste pamacteristiés cu re- 
feriri la garniturile de cardă folosite de aceste agregate. După cum 
se observă, garniturile. se împart. în patru clase, alegerea clasei fi- 


ind funcţie de sistemul de filat folosit si. de fineţea -Trulo (tabe- . 


lul 5.1). 


Tabelul 5.1 


Clasele garniturilor de cardă folosite in cele trei sisteme de filare 


SS Sn (n n i 


F E. ' i Fi id ea Clasa 
Sistemul de filare ; irai garniturii 
Filat uscat eee” i | j 8,5— 5 I— H 
Filat umed S E "la o § - 95 H- 

“Filat umed “te ANI O A 9,5— 18 II—IV 
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9.3. TIPURI DE CARDE 


Caracteristicile tehnologice. şi conţinutul de impurități ale fi- 
brelor liberiene diferă de la un tip de fibră la altul. Din aceasta 
«cauză, procesul tehnologic folosit pentru, prelucrarea, lor, între care 
şi regimul de cardare, este deosebit funcţie .de felul. fibrei prelu-- 
crate. În general, pentru fibrele: moi se'utilizează agregatul de car- 
dare, iar pentru fibrele aspre se folosește ‘asa numita metodă a 
dublei cardări, la care fibrele sînt destrămate întîi pe o cardă pre- 
liminară care urmează cardarea propriu-zisă pe carda fina. 

Rolul cardei preliminare este de a rupe fuiorul brut in fibre 
mai scurte, pentru o prelucrare corectă la trecerile ulterioare. În 
același timp, carda realizează cu o acțiune mai moderată decât car- 
dele fine sau agregatele de cardare, destrămarea, amestecarea şi 
curățirea materialului fibros. © . oo kos p 

Funcție de proprietățile fibrelor, există! si abateri de la acea- 
stă tehnologie. De exemplu, ciltii de cînepă; care nu cer să fie, 
în prealabil rupti si curăţaţi, se prelucrează direct pe carda fina 
de cînepă. Iuta, de asemenea, poate fi prelucrată în același mod, 
iar inul de sorturi inferioare se poate prelucra prin metoda dublei 
.cardări, etc. E, bA EART É pă 

Principiul de funcţionare al acelor două tipuri de carde, cit $1 
construcția cardelor. propriu-zise sînt ` asemănătoare, deosebirile 
«constînd numai în numărul: diferit al organelor. de lucru şi carac- 
teristicile diferite ale garniturilor cu ace. De asemenea, există unele 
«deosebiri în privinţa dispozitivelor de alimentare si de debitare. 

În continuare, vor fi prezentate cardele preliminare și cardele 
fine de cinepa si iută. NES ai pe Era si S 


ZA 


` 


53,1. CARDA PRELIMINARĂ DE CÌNEPA | 


Alimentarea cardei (fig. 5.11) este realizată de ansamblul for- 
mat din masa transportoare 1, două perechi de cilindri canelați 2 şi 
un cilindru cu ace 3, sub care se montează jgheabul 4. Ecartamen- 
tul între cilindrul alimentator si jgheab fiind mic, stratul de 
fibre este supus unei presiuni oarecare. In momentul cînd fibrele 
ajung în zona de acţiune a tamburului principal 5, acesta caută 
să le antreneze în mișcarea sa de rotaţie prin intermediul garnitu- 


rii, însă datorită presiunii: existente creată între cilindrul alimen- 


aoli 
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tator si jgheab, materialul. fibros opune o rezistență mai mare ace- 
lor tamburului. Această rezistență crește și datorită îndoirii sub un 
unghi de aproximativ 45° a fibrelor, pe marginea jgheabului. For- 


A 


n 


Fig. be Qaras preliminară a cînepă. ie 


a) 


tele ce iau astre: A în. Doresti zonă, sînt atit de puternice încât se 
realizează ruperea unei cantități, însemnate de fibre. 


După cum se. observă, carda are două perechi de cilindri facă 
tori — întorcători, .6.si.7,.sub fiecare pereche fiind montați recu- 
peratorii 8 pentru a preîntîmpina pierderea fibrelor lungi împreună 
cu părţile nefilabile în deșeuri. În continuare, materialul ajunge 
în zona cilindrului perietor 9 care reține o parte din fibre pe gar- 
nitura sa datorită acţiunii de cardare ce.are loc între acele sale $1 
ale tamburului. O pereche de cilindri debitori 10, cu o viteză pe- 
riferică, aproximativ două ori mai mare decît viteza periferică a 

| perietorului, scoate fibrele din , garnitura, acestuia sub formă de 
4 val care este adunat și condensat cu pilnia 11 într-o bandă şi pre- 
sat apoi de cilindri calandri 12, De aici banda este debitată în cană 
sau se înfășoară pe un rulou, . 

În. cazul debitarii în rulou, (fig, 5,12) de la perechea de. cilindri 
calandri, banda trece printr-un dispozitiv de ghidare 1, şi se înfă- 
şoară pe bucsa 2, formată din două jumătăţi, fiecare montată pe 
cîte un | disc d: Pe periferia .bucgei se găsesc ace, care prind si retin 
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banda la începutul infasurarii. Rola conducătoare 4, care se rotește 
continuu, antrenează prin frictiune banda fixată între discuri. La 
sfîrşitul înfăşurării, discurile se depărtează si ruloul cu bandă cade 
pe un suport de recuperare. 


Fig. 5,12. Mecanismul, de formare a sulurilor, 


Pentru a obţine un rulou cît mai compact, în timpul infasura- 
_Tii se execută o presiune asupra materialului infasurat, cu ajuto- 
rul unei pompe de ulei. Pe măsură ce creşte greutatea şi diame- 
trul ruloului, presiunea din pompă scade si cînd ajunge la valoarea 
minimă discurile se depărtează, ruloul fiind evacuat de maşină. 

Carda preliminară de cînepă mai are o serie de mecanisme au- 
xiliare pentru controlul uniformităţii stratului de material alimen- 


"tat, schimbarea automată a debitării etc. În tabelul 5.3. sînt date 


principalele caracteristici ale cardei preliminare de cînepă 
C.G-115-P. ak ote 
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Tabelul. 53 
Caracteristicile tehnice ale cardei preliminare de cinepă C G—115—P 


Caracteristica ; Valoarea 
: ; 
Numărul de cilindri lucrători întorcători '. apo i 2 
Numărul perietorilor ne 1 
Diametrele organelor de lucru : fix | 
tambur, mm i 4 a 1220 
lucrători, mm fly 300 
întorcători, mm i OP ; 350 
perietori, mm | fi. | | 450 
` alimentator cu ace, mm Hy | 350 
S recuperatori, mm : è l 400 
5 debitori inferiori, mm Pa, “4 104. 
debitor superior, mm . yee = \ 156 
Lăţimea de lucru, mm | 8s i | 1830 
Turatia tamburului, rot/min | 170—180 
s Viteza de debitare, m/min SE I mk de i 40.1 — 59,8 
i Laminajul pe cardă oe | 7,5 —12,9 
Gradul de cardare ~~ | 37 4 — 84.6 
ë bi ? 
“Gradul de curăţire 5.8—147 
Greutatea benzii debitate, g/m i ee, 100—110 
Gabarit: lungime, mm | aay, , pan! 4935 
. lăţime; mm -. “ Sac: 2925 
i Puterea motorului, ‘kw E. pă | PAES, $ y 5 


Tabelul 5. 4 conține caracteristicile garnituri « cu ace ale orga- 
nelor lucratoare de la carda CG- 115-P. 


Tabelul 54 


Caracteristicile garniturii cu ace de la carda C@—115—P 


Dimensiunile acelor 
Desimea Unghiul de 
inclinare 
grade 


Diametrul, $ 
mm Diametrul Înălţimea  acelor/dm? 
mm mm E 


Organul de, lucru 


Tambur- ' rai 
Cilindru alimentator cu ace 4920 a s a8 i 
Cilindru lucrător 1 | 300 30 48 = a 
Cilindru întorcător 1 l 350 26 32 a 10 
Cilindru lucrător 2 | "800 ` 3.0 43 a6 | 35 
Cilindru întorcător 2 fi 350 28 32 18 | 40 
Cilindru perietor 450 30 38 a 40 
i 
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5.3.2. CARDA PRELIMINARĂ DE IUTA 


Cardele preliminare de iută au de obicei același număr de or- 
gane lucrătoare ca și cardele preliminare de cînepă, deosebindu-se 
numai prin modul de alimentare. La unele carde, alimentarea se 
face cu un singur cilindru alimentator cu ace, la altele, se ataşea- 
'ză pe lîngă acesta și o pereche de cilindri alimentatori canelaţi. 


Fig. 5.13. Carda preliminară de iută. 


„În fig. 5.13 este prezentătă schema tehnologică a unei carde 
preliminare de iută. Alimentarea se face manual, pe masa alimen- 
tatoare 1, Un cilindru cu ace 2, preia fibrele de pe masă, redindu-le 
tamburului 3. Carda este.:prevăzută cu două perechi de cilindri 
lucrători întorcători 4 şi 5, iar recuperatorii 6, recuperează ca de 
obicei pierderea fibrelor lungi. Carda preliminară de iută are un 
Singur perietor 7, iar detașarea fibrelor este tăcută de o pereche 
de cilindri netezi de metal 8, numiţi cilindri detasori. Vălul con- 
densat de pilnia 9 este transformat într-o bandă, care după ce este 

_ presata de o pereche de cilindri calandri 10, este debitată în cană 

„Sau se înfășoară în rulou. Pentru 'asigurarea uniformităţii benzii, 
ca și la carda preliminară de cînepă, maşina este prevăzută cu un 
dispozitiv de înregistrare, prin intermediul căruia se verifică per- 
manent dacă alimentarea este făcută corect si un mecanism. contor 
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la debitare, care semnalizează momentul terminării depunerii ben- 
zii în cană sau pe rulou. Unele carde, sînt prevăzute Și cu sisteme 
de schimbare automată a debitarii. 

În general diametrele organelor lucrătoare și caracteristicile 
garniturii cu acé, la cardele’ preliminare de iută sînt cele redate 
în. tabelul D0. 


Tabelul 5.5 


Caracteristicile garniturilor cu ace de la cardele fine de iută 


Dimensiunile acelor 


bd A . . . ty 
Diametrul în Desimea 


Organul de lucru <a mm acefdm* Diametrul Lungimea 

rE > AI CR mm mm 
Tamburul principal . rice’ 1220 AQ. 3,0 30 
Cilindru alimentator Iara Ath o 200450 - | 48 3,5 30 
Cilindru lucrător 1 ua - 178-350. 68 3,0 43 
Cilindrul lucrător 2 SE: Ste 3) 178—350 © 78 . 8,0 43 
Cilindrul intorcator 1 Ă îs 280—410  - 56 28 32 
Cilindrul întorcător 2, .  ,.: 280—410 . 66 2,8 32 
Cilindrul perietor Ava > 3 850—450 -> . 80 3,0. 38 


În tabelul 5.6 sînt date principalele: caracteristici ale cardei pre- 
liminare de jută J. Mackie. 


Tabelul 56 


Caracteristicile, tehnice ale cadrei preliminare J.: Mackie 


Caracteristica i i | | Valoarea 


DD EAE ETE T EET E R TE i 


Numärul de cilindri Jucrători întoreători i eyes’ 2. 
Numărul perietorilor ; "ph 
Diametrul organelor de lucru : 
tambur, mm AA Pe - 1220 
lucrători, mm. aw i Vă ay 3 350 
întorcători, mm pee a ee he: 300 
perietor, ram A tr A A 455 
alimentatori; mm — i 800 
Turatia tamburului, rot/min A | 190—200 
Viteza de debitare, m/min 55—75 
Laminajul pe cardi i ae 10—14 
Gradul de cardare | 30— 60 
Gradul de curăţire 4—20 
Fineţea benzii debitate, g/m 78— 85 
Gabarit: lungime, mm d ASTT 
lățime, mm IAR : z . 3124 
Puterea motorului, kw | i d 5. 
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Tabelul 5.7 conține caracteristicile. garniturii cu ace a acestei 
carde. i | i 


Tabelul 5.7 


Caracteristicile garniturii cu ace de la carda preliminară de iută 
- Jd. Mackie 


` 


Dimensiuni ace 


-` crap E Diametrul Desimea Unghiul de 

Organul de lucru `“ mm / diametrul lungimea acelor inclinare 
. poo i , mit mm -! ace/dm? grade 

i f 

Tambur 1220 | 2,4 25,4". 2... 55 70 
Cilindru alimentator 800 2,77 29;..: 60 56 
Cilindrul lucrător 1,  ..- 3850, 2,75 38 83 36 
Cilindrul întorcător 1 i B00 0 24- BO TS 48 
Cilindrul lucrător 2 350 275: 38 - 83 36 
Cilindrul întorcător 2 - 300 2,4 +: 30 2% 48 


Cilindrul perietor = pă 458: 22 35 122 „85 


5.3.3. CARDA. FINĂ DE CÎNEPĂ 


În general, aceaștă maşină se “compune din carda propriu-zisă, 
care poate avea 5—7 perechi de cilindri lucrători întorċători și un 
cap laminor asemănător ca principiu de funcţionare şi construcție 
cu cel al agregatului de cardare: pentru in. În acest. caz, alimenta- 
rea se face cu benzi provenite de la carda preliminară de cînepă. 

Alimentarea se mai poate face manual sub forma unei pă- 


turi, sau cu un alimentator automat prevăzut cu mecanism de cin- 


tărire, carda fină de cinepa avînd în acest caz aceleaşi părți com- 
ponente ca și agregatul de cardare pentru în. 

„Fig. 5.14 reprezintă schema tehnologică a unei carde fine de 
cînepă cu cinci perechi de cilindri lucrători-întorcători 3 si 4, fara 


“a. fi, reprezentat capul laminor, care după cum s-a arătat functio- 


nează după acelaşi principiu ca si cel al agregatului. Materialul 
fibros se alimentează pe masa transportoare: 1, prin alăturarea a 
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10—12 benzi provenite de la carda preliminară şi este debitat într-o 
singură bandă de perechea de cilindri debitori ai capalui laminor, 
depusă în cană sau înfășurată în rulou. 


| 4 i: i-a 
Fig. 5.14. Carda fină de cinepa.” 


În tabelul 5.8 sînt date principalele caracteristici ale cardei fi- 
ne de cînepă Fairbairn. . | | 
Tabelul 5.8 


Caracteristicile tehnice ‘ale cardei fine de cînepă Fairbairn 


Caracteristica ` Valpar 

Numărul de perechi de cilindri luerători-întorcători | i 
„Numărul de cilindri perietori oe A 
Numărul de cilindri alimentatori 3 

Numărul de cilindri recuperatori 

Diamtrele organelor lucrătoare, mm : TE: T 1524 
tambur, l 178 
cilindri lucrători, ii di 200 
cilindri întorcători A Maite 355 
cilindri perietori | | 200 


cilindru întorcător-curățitor 
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Tabelul 


5.8 (continuare) 


po eee 


Caracteristica 


. Valoarea 


Viteza periferică a tamburului, m/min 


Numărul de oscilaţii a pieptenului detaşor,, oseil/min 


Limitele laminajului pe cardi 
Gradul de cardare . 
Gabaritul mașinii : 

lungime, mm 

lățime, mm 
Puterea motorului, kw 
Capul laminor : 
Numărul de debitări pe cap 
Tipul cîmpului cu ace 


Lăţimea condensatorului Ja cilindri laminori; mm. 


Diametrele cilindrilor : 
alimentator, mm 
laminor inferior, mm 
debitor inferior, mm 

Dimensiunile cănii: `. 
diametrul, mm 
înălțimea, mm `. 

Limitele laminajului 

Viteza de debitare, m/min 

Finetea benzii debitate, Nm 

Productia mașinii, kg/h ` 


| 


` 


t 


890 j 


cu lineal îm- 
pingător 
72 


70 
60 
76 


; 1000 
test 2—4 
: 26—36 
0,018 


Bo Se OHO 


Caracteristicile garnituri cu ace’ ict la carda fina de cînepă 


Fairbairn, sînt date în tabelul 5.9. 


Tabelul 5.9 


Caracteristicile girnimarii EATA fine de cînepă Fairbairn 


Organul de lucru ` 


Diametrul 
“mm 


> a“ 
diămetrul 
mm, 


Dimensiunile. acelor 


înălţimea 
mm 


Desimea 
acé/dm? 


Unghiul de 
inclinare grade 


—————— | 


Tambur 
Cil, întorcători 1—8 
Cil. întorcători 4—5 
Cil. întorcători 6—7 
Cil. lucrător 1 - l 
Cil. lucrători 2—3 
Cil. lucrători 4—5 
Cil, lucrătóri 6—7 
Cil. perietori 1— 


2,00 


1,80 . 


1,65 
1,45 


2,00 


1,65 
1,45 


1,45 


- 22,2 


25,4 
22,2 


1 92:9 


31,0 
81,7 
81,7 


31,7. 


33,8 


180 70 
150 . 35 
190 35 
240 35 
130 35 
170 35 
170 | 35 
220 35 
820 85) 
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5.3.4. CARDA FINA DE IUTĂ 


„Datorită însuşirilor superioare ale fibrelor de iuta in ceea ce 
priveşte capacitatea de filare și conținutul mic de impurități şi 
. puzderii, cardele fine de iuta sint proiectate pentru o capacitate 
de productie mult superioară celor de cînepă (aproape dublă), au 
un număr mai mic de organe lucrătoare (3—4 perechi de cilindri 
lucrători-întorcători), sînt mai simple în privința construcției or- 


a cm ea eee, 


Fig. 5.15 Carda fină de iută. 


ganelor detasoare.si “sînt. lipsite. de. capul:ilaminor. Pe aceste car- 
de se mai pot prelucra fibre scurte de sisal si chenaf. Cardele pot 
avea unul sau doi cilindri perietori, detaşarea fibrelor de pe aceştia 
făcîndu-se în bune condiţii cu ajutorul unei perechi de cilindri de- 
tasori. 7 

= În fig. 5.15 este prezentată schema tehnologică a unei carde 
fine de iută cu patru perechi de cilindri lucrători-întorcători 2 si 
3, şi un singur cilindru perietor 4. Vălul detaşat de pe perietor de 
perechea de cilindri. detașori 5, este condensat în pilnia 6 pînă la 
lăţimea necesară a o avea banda, (100—125 mm), care odată for- 
mată, este presată puternic de perechea de cilindri calandri 7. În 
continuare, banda este ghidată spre cilindrii debitori 8, plasați în 
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partea laterală a mașinii, depunerea făcîndu-se în căni sau sub for- 
ma de rulouri. 

Carda fină de iut& se alimentează cu 9—12 benzi obținute de 
la carda preliminară de iută. Dacă benzile alimentate sînt înfășu- 
rate în rulouri, este necesară montarea unui dispozitiv special de 
desfășurare a acestora, in fața mesei de alimentare 1. 

Se a ale cardelor fine de iută, sînt date 
în taeda 510." 6 , 


Tabelul 5.10 


Caracteristicile tehnice ale cardelor fine de. iută 


Caracteristica ee Valoarea 
Numărul de perechi de cilindri lucrători-întorcători | pi ti o 8—4 
Numărul de cilindri perietori ; i „~. 1—2 
Numărul de cilindri alimentatori N Ciad | a ile aids 2 
Numărul de cilindri recuperatori =~ Sai: zi vay 2—8 
Turatia tamburului, rot/min | pee i ete i e DOO 180 
Viteza de debitare, m/min. == A oL 40—65 
Laminajul pe cardă BEREA A ae ie tt Donk 
Gradul de cardare 4 aie a 5 i PE GE zare 4D— 120 
Gradul de curăţire ` ` ; l A A ET, car ee 5—12 


PA 


Greutatea benzii debitate, g/m Ia OA. pe ae „n 60—85 


În tabelul 511 sînt indicke. diametrele si caracteristicile gar- 
niturii întâlnite la cardele fine ge iuta. 


sh fs} a Tabelul 5.11 . 


Caracteristicile garniturii de la cardele fine de iută 


Dimensiunile acelor 
“Desimea Unghiul de 


Organul de lucru Diametrul : anti acelor inclinare 
mm diametrul înălţimea à ic 

j mm mm ace/dm grade 
Tambur ] 220—1 524 1,5 . 19 190 TO 
Cil. întorcător 1 250 —8 05 1,8 22 110 ƏT 
Cil. întorcător 2 250—8 05 1,8 22 140 37 
Cil, întorcător 3 225 —3 05 L 22 190 37 
Cil. întorcător 4 225 — 8 05 1.5) 22 240 37 
Cil, lucrător 1 178—8 55 2,2 38 140 BT 
Cil, lucrător 2 , | 178—383 55 1,8 38 140 37 
‘Çil. lucrător 3 178—383 55 1,7 82 190- 37 
Cil. lucrător 4 178—855 1,7 82 240 87 
Cil. perietor ` 85545. GA 25 200—230: 65 
Cil. întorcător- alimentator 178 —8 05 1,8 22 100 65 
11 — c, 2234 j ; #9461 


CE Scanned with OKEN Scanner 


‘Tul 5.12. 


Producţia maşinii, kg/h 


~ Caracteristicile tehnice ale uneia din variantele clasice de leig: 
de fine de iută construite de firma J. Mackie sînt date in tabe- 


Tabelul 5.12 


Caracteristicile tehnice ale cardei fine de iută J. Mackie 


Caracteristica Valoarea 


. A 


Numărul de perechi de-cilindri lucrători-întorcători .:: 4 
Numărul de cilindri perietori ~ ta poe 9. 
Numărul de cilindri recuperatori 2 
Diametrele organelor lucrătoare : 

„tambur, mm .. are 1 525 
cilindri lucrători, mm 250 
cilindri întorcători,. mm > ' 300; 
“cilindri perietori, mm 400; 

Turatia tamburului, rot/min 180 ; 
Viteza de debitare, m/min 56. - 
Limitelé laminajului 'pe cardă a : 9—15 
Gradul “de cardare he 3B Rae ns 30—50 
Gradul de curățire ‘ 5 193 
Greutatea benzii debitate, g/m , | - 85 
: Gabaritul mașinii : E AA 

-- Jungimea, mm 5100 

lăţimea, mm 3 350 
Puterea motorului, kw 4,6 
așinii 250 


5.4. VITEZELE.ŞI REGLAJELE ORGANELOR DE LUCRU 


ALE CARDEI PROPRIU-ZISE 


Este de dorit ca în timpul cardării, forţele necesare pentru 


gf | j i , ARE, - ie oj E To X F K 
„ desfacerea materialului fibros să nu depăşească rezistența la ru- 


pere a fibrelor ce compun ghemotocul. În cazul cînd aceasta te- 
zistență este depășită de, forţele de gardare, are loc ruperea fibre- 
lor și cu:cît această rupere este mai intensă, cu atît. produsul ob- 
ținut este de calitate mai inferioară. ~ pi 

_ Deficiența cardelor de fibre liberiene constă tocmai în aceea 
că valoarea forțelor de cardare depășește rezistența la. rupere a 
fibrelor tehnice, astfel încît în urma cardării, datorită ruperilor 
masive de fibre, lungimea medie a fibrelor din banda ‘se micso- 
rează cu 20—500% faţă de lungimea fibrelor intrate în mașină. Acea- 
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sta înseamnă că se mărește numărul de. 
mea între 10—50 mm.: Aceste fibre 
mișcării necontrolate vor produce 
- Pentru a micşora pe cit posibil 
reglarea vitezelor şi ecartamentelor 
încît efectul cardării .cu. 
fire să rămînă același, * 


fibre flotante cu lungi- 
» In timpul laminării,. datorită 
neregularități suplimentare.: | 

această. deficiență este necesară 
organelor lucrătoare în aşa. fel, 
privire la. destrămare, amestecare, cură- 


54.1. VITEZELE ORGANELOR DE LUCRU 


Vitezele -au influență directă asupra. productivităţii maşinii cât 
şi asupra calităţii produsului debitat. .. .. n E rG 
o Viteza tamburului. Viteza tamburului este factorul care influ- 
ențează în cea mai mare măsură capacitatea de cardare a maşinii. 
Intre cardele clasice si cele moderne nu există deosebiri în pri- 


vinta vitezei de rotație a. tamburului, : aceasta păstrîndu-se între 


120—200 rot/min, indiferent de felul fibrei prelucrate. Se reco- 
mamdă însă, a nu se lucra cu viteze sub 120. rot/min, deoarece 
garnitura tamburului. se înfundă repede, banda rezultată în aceste 
condiții fiind neutilizabilă. In acelaşi timp depăşirea vitezei de 
200 rot/min este determinată de condiții de rezistență, rigiditate, 


stabilitate etc., a tamburului. 


Viteza lucrătorilor. Pentru a evita pe cît posibil ruperea fibre- 
lor, viteza lucrătorilor ‘trebuie să scadă: treptat. ` Această recoman- 
dare este făcută în vederea măririi gradului de cardare pe măsu- 
ră ce fluxul de material fibros merge spre debitare. Adică, mate- 


rialul fibros va trebui. să fie supus unor eforturi de desfacere trep- 


„lată, astfel încît să se rupă cit mai puţine fibre. În: condiţiile pre- 
lucrării fibrelor. sintetice pe 


cardă, este- de asemenea recomanda- 
bilă menţinerea liniei generale de mai sus. tinind seama ‘si de fap- 
tul că o intensitate mare de cardare duce la încărcarea cu electri- 
citate statică a materialului fibros; | 

Viteza lucrătorilor are o importanță deosebită în special sub 
aspectul amestecării. Cu cît capacitatea lucrătorilor de a reține fi- 
bre de pe tambur este mai mare, cu atît va trece o cantitate mai 
mare de fibră în aceeasi unitate de timp prin zona de lucru a ma- 


Șinii, adică va avea loc o amestecare mai intimă a fibrelor. Influ- 


ența vitezei lucrătorilor asupra ` acestor parametri este arătată de- 
taliat la indicii cardării. | a | | 4 

“Asupra limitelor de variaţie 'a vitezei lucrătorilor nu se pot da 
valori exacte deoarece acestea depind de felul materiei prime pre- 


>" 
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lucrate, calitatea ei, numărul de perechi de cilindri lucrători-în- 
torcători ete. Orientativ, la agregatele de cardare pentru in, viteza 
primilor trei lucrători poate avea valori cuprinse între 3,5—100 m! 
min, iar la următorii patru, între 3—35 m/min. La cardele de cî 
nepă preliminară, viteza celor doi lucrători poate fi cuprinsă în- 
tre 6—20 m/min, iar la cele fine, la primii lucrători între 10—50 m/ 
min, iar la ultimii între 7—35 m/min. În sfîrșit la cardele de iută 
valoarea vitezei lucrătorilor poate îi cuprinsă între 7—30 m/min 
indiferent de tipul cardei. 

Viteza întorcătorilor. S-a văzut că în zona de trecere a fibre- 
lor de pe cilindrul lucrător pe cilindrul întorcător, din cauza ac- 
tiunii de livrare a acelor întorcătorului cit și a forței centrifuge 
create se produce o intensă curăţire. Gradul de curăţire va fi cu 
atât mai mare cu cât viteza întorcătorilor va fi mai mare. | 

Se ştie, că acţiunea de curățire a întorcătorilor are loc numai 
la grupurile cardatoare de sub tambur. Deșeurile detașate de cei- 
lalti întorcători se depun din nou pe suprafața tamburului. Vite- 
zele de rotaţie ale cilindrilor întorcători de la agregatul de cardare 
pentru in variază între 120—360 rot/min, la cardele fine prelimi- 
nare de cînepă între 80—160 rot/min, iar la cele fine între 100— 
320 rot/min. Pentru iută, indiferent de tipul cardei, viteza de ro- 
tatie a întorcătorilor variază între 120—180:rot/min. pl eee 

_ Viteza perietorilor. Viteza cilindrilor perietori determina direct 
productivitatea cardei, dar in același timp influenţează și asupra 
caracteristicilor materialului debitat. Această influenţă este anali- 
zată în detaliu în cadrul indicilor cardării. pa i a 

Vitezele periferice ale perietorilor intilnite la cardele de fibre 
liberiene variază în felul următor : la agregatele de cardare pen- 
tru în, între 3—20 m/min ; la cardele preliminare de cînepă între 
20—30 m/min și la cele fine între 8—15 m/min’; la cardele de iută 
între 20—35 min. ii ii | 


542. REGLAJELE ORGANELOR DE LUCRU 
542,1, ECARTAMENTELE ORGANELOR DE LUCRU 
„+ Se poate afirma că reglarea'corectă a ecartamentelor dintre or: 
gahele lucrătoare ale cardei, este de cea mai mare importanţă pen- 
tru obținerea unei benzi de calitate superioară la o productivitate 
sporită a mașinii, Li ai | 
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Valoarea ecartamentului este functie de felul materiei prime 
prelucrate si de caracteristicile ei, de grosimea stratului ce trece 
printre organele lucrătoare, de viteza acestora, de caracteristicile 
garniturii etc. Astiel un ecartament mai mic între tambur și cilin- 
drii lucrători duce la creșterea intensității în care se prelucrează 
fibra, importanţa acestui ecartament crescind mai cu seamă la ci- 
lindrii lucrători de la ultimele grupuri cardatoare, unde stratui 
este mai subțire și fibrele sînt mai îndepărtate. Ecartamentul dintre 
cilindrii lucrători si întorcători influenţează gradul de curăţire gi 
cantitatea de fibre eliminate la primele grupuri cardatoare. 

Controlul ecartamentelor se face cu. calibre speciale confectio- 
nate din alamă pentru. a nu deteriora vîrful acelor garniturii. 


5.4.2.2. DISPOZITIVE DE REGLARE 


Dispozitivele folosite pentru reglarea ecartamentelor, trebuie să 
fie simple și să asigure o reglare uşoară, sensibilă și sigură. 


Fig; 5.16. Montarea și. fixarea cilindrilor lu- : 
crători si întorcători la cardele de construc- 
tie veche, 


„Dispozitivul de reglare a grupului cardator este prezentat in 
fig. 5.16 si 5.17, Se cunosce mai multe tipuri de dispozitive pentru | 
„modificarea ecartamentelor dintre aceste organe, însă principiul de 
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reglare este’ același. Fig. 5.16, reprezintă dispozitivul de ` reglare 
a grupului cardator de la cardele de construcţie veche, iar fig. 5.17 
reprezintă acelaşi dispozitiv de la cardele moderne. „Pentru. regla- 


ine) 
(pe A ă 


f J y 
E a 7 
. + ` 


HR 


Fig. 5.17. Montarea și fixarea: cilindrilor lucrători si întor- 
„cători la cardele moderne. - ; - 


rea ecartamentului dintre- lucrător sau întorcător faţă de tambur 
se slabeste piulita 1 si bolful bucșsi de ghidare 2, după care se 
rotește boltul 3, permutîndu-l pe filetul suportului 4, respectiv a- 
propiind sau depărtind- cilindrii față de tambur. Reglarea ecarta- 
mentului între lucrător și întorcător se face numai prin deplasarea 
cilindrului lucrător cu şurubul de reglare 5 şi suportul 6. 


5.5. INDICII OPERAȚIEI DE CARDARE 


Cardarea este o operaţie foarte complexă, prin care se reali- 
zeaza 'o serie de modificări ale structurii fluxului de material. fi- 
bros alimentat. Din ăceastă' cauză,- pentru aprecierea eficacității 
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operaţiei, se folosesc în practică o serie de indici, fiecare din ei. 
earacterizind un anumit aspect al fenomenului cardării, diferiţi 
funcție de parametrii pe care îi iau în considerare. t fi 


ab 


5.5.1. INTENSITATEA CARDARII( le) © 


Acest indice: se exprimă prin gradul de subtiere de către tam- 
bur a materialului alimentat și se poate calcula cu formula: 


în care: Gy, este greutatea pe metre: liniar a stratului de mate- - 
„rial de pe masa alimentatoare a cardei, g ;” 


Gp — greutatea pe metru liniar a ‘stratului de. fibre de 
; | pe suprafața tamburului, gr 
=" Va — viteza periferică a tamburului, m/min ; 
V, — viteza de alimentare a materialului, m/min. 


Intensitatea cardarii calculată cu acest indice poate avea valori 
cuprinse între. 400—800.- Cardarea este considerată mai intensă cu. 
4, va fi mai mare. ct MR ea Bi ee 


552, GRADUL DE CARDARE (Ge) 


G- z Ve a 
ae Vr 


in care: Vp este viteza periferică a tamburului, m/min ; 
VL  — viteza periferică a lucrătorului, m/min. 

Cu cit gradul de cardare este mai.mic, cu atit capacitatea lu- 
<ratorului de a lua de pe garnitura tamburului in momentul car- 
dării mai multe fibre este mai mare. Gradul de cardare poate avea 
“valori cuprinse. între 5—300.. Cardele moderne lucrează cu un grad 
„de cardare cu o valoare 'medie de 125, iar cardele clasice folosesc 
un grad de cardare cuprins între 30—70... 
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ii COEFICIENTUL ACŢIUNILOR POSIBILE (ap 


Este un coeficient care caracterizează de asemenea gradul de 


‘cardare şi este definit ca fiind numărul maxim de întîlniri posi- 
bile între acele tamburului si lucrătorului, care, revin la un gram 


de material fibros supus cardării. 
(Vr— Vr) Ar ar 


Aa eS tak BS Yn, 
în care: Vp este viteza periferică a tamburului, m/min ; 
V,  — viteza periferică a lucratorului, m/min ; 
A; — desimea acelor pe un metru pătrat garnitură de 
tambur ; 
a, — numărul de rînduri de ace pe cilindrul lucrător 
E __ în zona de cardare activă ; 
(a + B “— încărcătura totală a tamburului in zona de cardare. 


Coeficientul acţiunilor posibile la cardele de fibre liberiene are 
valori de ordinul sutelor de mii, explicînd efectul deosebit de des- 
trămare exercitat de cardă asupra materialului ERA SE 


554. INDICI DE ; INCARCARE A GARNITURII ORGANELOR LUCRĂTOARE 


CU MATERIAL FIBROS 


În decursul unui regim constant de lucru al cardei și a unei 
alimentări uniforme, s-a văzut că se stabileşte un echilibru dina- 
mic al încărcăturii cu material fibros a garniturii organelor lucra- 
toare. Această încărcare se exprimă în grame pe metru pătrat de 
garnitură $i poate fi diferită atît de la un organ de lucru la altul, 
cît și în diverse zone de pe circumferința aceluiaşi organ lucrător. 

Încărcătura tamburului (a), reprezintă cantitatea de fibre. re- 
partizata pe un metru E patrat din garnitura sa. 


t 


=>. Go o F Crem g/m?, 


in care: 4, este anita tack de material ibe os preluata de la ali- 
mentare si repartizată pe un metru pătrat din 

suprafata tamburului, g/m? ; 
%rem ~ încărcarea remanenta, „compusă din fibre care nu 


168 


d 


CE Scanned with OKEN Scanner 


au reusit sa treacă pe garnitura perietorului, 


8/m”. 
eat sita see hele? 
fo V By 100- p cca 
a Care; 
Q este cantitatea de material alimentată, g/min ; 
Vp — viteza periferică a tamburului, m/min ; 
Bp — lăţimea tamburului, m; - 
p  — pierderile de material de pe suprafața tambu- 
rului. 


Încărcarea tamburului are 'valori cuprinse. între 0,2—0, 9 g/m’. 
Încărcarea lucrătorului (6,): ` 


ore 
P, = a g/m, 


în care: 8, este cantitatea de fibre repartizată pe un metru pă- 
trat.din suprafața cilindrului lucrător, g/m? ; i 


rii b 


a — încărcarea tamburului, g/m? ; 
Vp  — viteza periferică a tamburului, m/min ; 
V, — viteza periferică a lucratorului, m/min. 


La acelaşi tambur principal viteza lucrătorilor, scazind încăr- 
„carea nu va rămîne aceeaşi” la: toate “grupurile cardatoare. - ‘In ta- 
‘belul 5.13 pot fi următite valorile recomandate afi 'folosite la 
acest indice. 

Tabelul 5.1% 


— 


Încărcarea cu material fibros a cilindrilor lucrători 


Tipul cardei. . ; l a ae 
Agregat de cardare pentru in ag ae Gee 80—75 
Carda fină de cînepă . j ie : _ 40—90 
Carda fină de iută - AN C aa 150— 220 
Carda preliminară de cinepa - Fii 4 200—270 
Carda preliminară de iută | Fah es ee O eis AI . 200—270 


încărcarea întorcătorului (8,): 


în care: B, este cantitatea de fibre repartizată pe un metru pă- 
să trat din suprafaţa garniturii întorcătorului, e/m* 
6, — încărcarea lucratorului, g/m? ; 
V, — viteza periferică a lucr ătorului, m/min ; 
— viteza periferica a intorcdtorului, m/min. 
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„Ca-şi la indicele anterior, încărcarea întorcătorului variază de 
la un grup cardator la altul. Si | 
încărcarea perietorului ( by): 
ony = a at g/m?, 
’ Vo 
este cantitatea de fibră repartizată pe un metru pă- 
‘trat din suprafața garniturii perietorului, g/m? ; 
x — încărcarea tamburului, g/m? ; 
Vp  — viteza periferică a tamburului, m/min ; 
V,  — viteza periferică a perietorului, m/min. 
în tabelul 5.14 sînt date valori ale încărcării perietorului, cu 
recomandatia să nu fie depășite. _ i 


în care: % _ 


Tabelul 5.14 


Încărcarea cu material fibros a cilindrului perietor 


Tipul cardeis neisi i e! fi ie iai oi : E pa 


Agregat de cardare pentru in - MOE, a ie eee 
Carda fină de cînepă  .. ; ia 80—160 
Carda fină de iută e E i EE IE a GEIS ar Bo toat ce 3 - 90—125 
Carda preliminară de cînepă © 00 5O O0 oA Le A EEE oe, na EA EO 

: | pi eR gee ate St tai i oare 72 EE EQ 


arda preliminară de iută pi 


555. INDICI DE REPARTIZARE A MATERIALULUI FIBROS 


Gaasi 


a. Coeficientul de repartizare între tambur şi cilindrul lucră- 
„Acest coeficient este dat de raportul dintre cantitatea. de ma- 
terial fibros preluată de cilindrul lucrător de pe un metru pătrat 
din suprafaţa garniturii tamburului si materialul fibros adus de 


tambur în zona de cardare repartizat pe aceeaşi suprafaţă : 


Kr, = aia 
a + & i 
sau tinind ‘seama de procentul de pierderi : 
Eai p 


a (1) +B 
100) . 


aara 
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în care: œ ` este încărcarea tamburului, g/m? ; 
| BB — cantitatea de material preluată de cilindrul lu- . 
bi crător de pe un metru pătrat din suprafața tam= 
A e. Burului, g/m2gs oe y ke: me hig, : 


p -© — pierderile, 04... 
ki, 
Xx, 
LEH 
VAA 
DEt 
as 
Qe 
a3 
a2 PT Mee A 
i . E J ? ket t i— ~ a Ce 
S R 15D 200 By eg fin?) A EER TI TE OS BD Y; (m/min) 
Fig. 5.18. Influenţa , încărcării © | . Fig.5,19., Influența vitezei cilin- . 


cilindrului lucrător asupră coefi- g drului lucrător asupra coefici- 
cientului de repartizare. Ky.. : - . = ` entului de repartizare Kz. 


Cantitatea B se determină cu formulă : 


D aar ae gi wt, 
| pu oe 2 Pa 
în care: 8, este încărcarea cilindrului lucrător, g/m? : 
_ Vu — viteza periferică a cilindrului lucrător, m/min ; 
VY, — viteza periferică a tamburului, m/min. 
Rezultă : | ON e ana UR | 
e 
a ear alee BL 
Ss 100) Vz ; 


7 


_. Această formulă este valabilă pentru cazurile cînd 8<«, După 
Kanarski, dacă f> z, nu se obține o repartizare mai bună. Pro- 
babilitatea celei mai bune cardări, ar fi atunci cînd B=a« adică 
Ky, => 0,5; TA 

Deci, dacă valoarea coeficientului de repartizare este 0,5 in ca- 
zul cînd fa, pentru calculul lui K; se va folosi formula: 
= me 


Kae 
y a+ fi 
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_de garnitura lucratorilor. 


- 


Coeficientul de repartizare dintre tambur şi cilindrul lucrător 
este influențat de mai mulți factori. În urma cercetărilor. efectuate 


s-a demonstrat că valoarea coeficientului de repartizare creşte 
o dată cu mărirea vitezei periferice a cilindrilor lucrători. Acest fe- 
nomen se explică prin faptul că o dată cu mărirea vitezei lucrato- 
rilor, se creează condiţii care asigură o prindere mai bună a fibrelor 
Cu cit este mai mare suprafata de garni- 
ori în zona de cardare în unitatea de 
fi cantitatea de fibre pe care acesta o 


unitate de timp și deci cu atît mai 


tură goală adusă de lucrăt 
timp, cu atît mai mare va 
preia de pe lucrător în aceeaşi 
mare va fi 8, E 
Influenţa acestor doi parametri legați efec 
tori poate fi urmărită în fig. 5.18 şi fig. 5.19. 
Un alt factor care influențează asupra valorii lui Kz este ma- 
rimea ecartamentului intre tambur si cilindrii lucrători. Prin mic- 
sorarea ecartamentului, creşte zona activă de cardare, dînd posi- 
bilitatea garniturii lucrătorului să preia o cantitate mai mare de 
fibre. Un exemplu de variatie a coeficientului Ki, funcţie de e 
cartament poate-fi-urmarit în fig. 9.20. hai a ye Cis pet ; 
Asupra coeficientului de repartizare Ky, influenţează si în- 
ale “cărcătura tamburului « . Cu 
"cât valoarea lui « este mai 
mare cu atit B va creşte mai 
_mepede decit « . Cantitatea 
- de fibră care va trece pe uni- 


rar urati tatea de suprafaţă a cilindru- 
Thae tee 
~D ag Jm? | A pe Es AA 
A > 019 g/m’ ace, va înrăutăți condiţiile 
A = 087 g/m?) pentru trecerea ulterioară a 
fibrelor pe acele cilindrului 
“Tucrător şi deci coeficientul 
de repartizare Kz va scade. 
“În graficul din fig. 5.21 se 
observă schimbarea cantității 
B, în funcție de schim- 


tiv de cilindrii lucră- 


2 & Elma) să 3 
| (min) barea cantității alimentate 
‘ A ne Ps + ` i; Pai 1 in 
5.20, Influența  ecartamentului între a, trasată cu linie plină $11 
tambur şi cilindrul lucrător asupra funcţie de schimbarea vite- 
coeficientilui de repartizare KZL; zei periferice a lueratorulul 
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figurată cu linie punctata. În concluzie, se poate afirma că o dată 
cu creșterea încărcării. tamburului '&; : coeficientul ‘de repartizare 
Kz, scade, afirmația confirmată experimental (fig. 5,22). 


2 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 
i EA Pia op; (g/m) 


Fig. 5.21. Variatia încărcării cilindrilor lucratori func- 
tie de încărcarea si viteza periferică a jampurplul si 
cilindrului lucrător, 


Ta ORG. ORE a (gla?) - 


4 Fig. 5,22, Ttiusniai încărcări ii tamburului asupra. 
e, coeficientului de repartizare KL. 
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La cardele.de. fibre liberiene pentru determinarea valorii coe- 


-ficientului de repartizare între tambur şi cilindrul lucrător se fo- 
i loseste formula empirica: =. | a | 


Var 

V s 

K, = 0,88 ge 

250 + 2,18 —2 

Vn 
sau : 

Pad G 
K, = 0,88 ir £ 


250 + 2,18 Ge | 
in care: G, este gradul de cardare. . 


d FN DES ee d ae să aa > DEA > 
O 100 207° 300 400 500 Vr/h 


Fig. 5.23. Influenţa gradului de cardare asupra 
coeficientului de repartizare Kz. 


În condiţiile utilizării unui grad de cardare cuprins între 30—70, 
rezultă K , = 0,7 — 0,78. In fig, 5.23 este prezentat un exemplu 
de variaţie a coeficientului de repartizare K, funcţie de gradul 
de cardare, | , 

Coeficientul Kz are vâlori diferite de la un grup cardator la 
altul. Experientele făcute au demonstrat că valoarea lui Ky scan 
de pe măsură ce materialul se’ deplasează spre debitare datorită 
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destrămării progresive a acestuia. Pentru a u 
sură toate grupurile cardatoare ale car 
-matoarele .conditii : creșterea treptată a vitezei periferice a -cilin- 
drilor lucrători ; micșorarea treptată a ecartamentelor dintre tam- 
bur. si cilindrii lucrători și creșterea desimii si finetei acelor la 
ultimele grupuri cardatoare. 
b. Coeficientul de repartizare între tambur 
tor (K ,) l 
Acest coeficient reprezintă raportul dintre cantitatea de ma- 
terial fibros preluată de perietor de pe un metru pătrat din su- 
prafata tamburului si materialului fibros adus de tambur în zona 
respectivă, raportat la aceeași suprafață. După B., N., Friedman, 
coeficientul de repartizare între tambur şi ambii perietori : 
a 
A» a+ cleat i 
în care: æ ‘este încărcarea tamburului cu fibră adusă de la or- 
_gânele de alimentare ale maşinii g/m?, a cărei 
valoare echivalentă la fiecare rotaţie a tambu- 
rului trece pe ambii perietori : ` | 
rm — cantitatea de fibre ce a'rămas în garnitura tam- 
burului după trecerea prin zona perietorilor, g/m?. 


tiliza în aceeaşi mă- 
dei, se cer a fi realizate ur- 


și cilindrul perie- 


g ó 10. 45 Vo (mfmia) 
Fig, 5.24. Influența vitezei cilindrului pe- 
rietor . asupra coeficientului de reparti- 
zare Kp. ` | 
Valori uzuale ale coeficientului K, = 0,05 — 0,4, Mărimea 
„acestui coeficient este influențată de aceeași factori ca ‘si în cazul 
coeficientului Kz. In fig; 5.24 este arătată influența vitezei cilin- 
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upra mărimii coeficientului K,, iar in fig. 5.25 
rii tamburului « ; asupra aceluiasi coeficient. 

la alimentare ~ , adică mărind producti- 
mărit si coeficientul K, , pentru a nu per- 


drilor perietori as 
influența încărcătu 

Mărind încărcătura 
vitatea mașinii, trebuie 


Pua 60 e VS “07 93 a (g/m) 


Fig. 5.25. Influenţa încărcării tamburului 
asupra coeficientului de repartizare K p. 


“mite creșterea încărcării 'remanente Grem- Se recomandă mărirea 
coeficientului K, , pe seama cresterii vitezei periferice a cilindri- 
lor perietori. In aceste conditii, pentru o preluare corecta a ma- 
terialului de pe perietori este necesară o creştere corespunzătoare 
a numărului de oscilații a pieptenilor detașori, creștere limitată 
de condiţii de rigiditate, rezistență si vibrații ale pieptenelui., 

c. Coeficientul de percepere (K p) i 

Acest raport arată cîte ace de pe cilindrul lucrător preiau un 
gram de material fibros de pe tambur se determină cu formula : 


Ko. st: 
Br 
în care: A, este numărul de ace pe un metru pătrat din supra- 
fata cilindrului lucrător ; | 
6; . — încărcarea lucrătorului, g/m’. 

Cu cit viteza cilindrului lucrător este mai mare, cu atit mai 
mică va fi încărcarea lucrătorului și cu atit mai mare va fi coefi- 
cientul de percepere. Cu cît ecartamentul dintre tambur si lucra- 
tor este mai mic, cu atît: p; va fi mai mare si Kpr’ se va micșora. 
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d. Numărul mediu de cicluri de cardare (C) ts Ap 

În timpul cardării unele fibre vor străbate mai multe cicluri de 
cardare, altele mai puţine, Numărul mediu de cicluri de cardare 
poate fi calculat presupunind că probabilitatea de repartizare a 
unui grup de fibre care diferă după numărul ciclurilor este ace-- 
eași și nu există deşeuri. > ic BAG. «7 : 

Cth i: 
Tks 
în care: Kz este coeficientul de repartizare intre tambur si ci- 
lindrul lucrător. | . ie i a | 
„Indicele C este folosit cu precădere la cardele de fibre liberie- 

ne şi toți factorii care influențează asupra coeficientului de repar- 
tizare, au influență în acelaşi sens. și asupra numărului mediu de 
cicluri de cardare. - i i 

Numărul mediu de cicluri de cardare parcurse de fibre la trece- 
rea prin mai mute zone de cardare (grupuri cardatoare) se va calcula 
prin sumare directă, dacă se cunoaşte valoarea lui Kz , pentru fie- 
care grup cardator. Orientativ, în condiția variației lui Kz în- 
tre 0,7—0,78, va rezulta C = 2,3—3,5 pentru un grup cardator. 


56: PROGRESE ÎN PROCESUL DE CARDARE 


Productivitatea cardelor este limitată pe de o parte, de cerin- 
țele calitative ale benzii: care- influențează direct asupra desfăşu- 
rari! procesului tehnologic și asupra calității produsului finit si pe 
„de altă parte, de condiţii de. ordin constructiv legate de rezistenţă, 
rigiditate, stabilitate, vibrații etc. < IE AEZ Pa a > 

» Din aceste motive, printre obiectivele principale care au stat 
la baza proiectării noilor tipuri de carde se pot enumera : 

„— mărirea capacităţii lăzii de alimentare şi asigurarea de a 
lucra cu o cantitate suficientă de material în ladă. Această con- 
diție este valabilă pentru agregatele de cardare pentru in; 

g — perfecționarea mecanismului cintarului automat, în vederea 
creşterii sensibilităţii funcționării acestuia, pentru a alimenta porții 
cu greutate cit mai constantă; `` | 

— alimentarea cardelor fine, numai din rulouri ; 3 

— mărirea diametrului organelor lucrătoare de bază, pentru 
a mări suprafețele de lucru și zonele de cardare ; F 
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— înlocuirea curelelor de transmisie late prin curele tropezoi-— 


dale sau lanţuri ; | , 
— folosirea lagărelor pe rulmenţi pentru obţinerea unei re- 


glări mai precise a ecartamentelor și un consum redus de energie ; 

— capsularea cardelor şi racordarea cu sistemul de ventilație: 
a filaturii ; > SPRE ; 

— asigurarea protecţiei muncii prin apărători prevăzute cu 
dispozitive de siguranţă care să impiedice accesul la transmisii şi. 
organele în mișcare în timpul funcţionării mașinii ; T 

— elaborarea de noi tipuri de garnituri pentru modificarea teh- 
nologiilor clasice la diferite tipuri de fibre ; l 

— perfecționarea capului laminor al cardei în vederea realiză- 
rii unei benzi superioare calitative si pentru o producție sporită ; 

= — debitarea benzii în rulou la cardele preliminare şi la unele 
carde fine, sau în căni cu gabarit depășit la agregatele de cardare- 


5.6.1. PERFECŢIONĂRII ADUSE CARDELOR 


5.6.1.1. PERFECŢIONAREA ALIMENTĂRII 


În cazul alimentării cardelor cu lada alimentatoare şi cîntar 


„automat, firma Mackie a realizat cu alimentatorul automat tip 


Mark obiectivele legate de .mărimea capacităţii sistemului de ali- 
mentare și a sensibilităţii cîntarului. 

Capacitatea lăzii alimentatoare este simţitor mărită, la 150 kg, 
față de 20 kg cit reprezintă capacitatea de: încărcare a lăzilor de 
la, cardele clasice. În felul acesta se realizează o amestecare mai 
intensă a fibrelor înainte de cardare, -deoarece în ladă se găsește 
în același timp o cantitate mai mare de fibre. În plus este uşurată 
alimentarea cardelor, deoarece frecvența umplerii lăzii cu materia! 
se reduce de cîteva ori, | 


Această metodă de alimentare prezintă o deosebită importanţă 


în legătură cu mărirea vitezei de funcţionare a cardelor, respec- 


tiv, cu creșterea productivităţii lor, la care alimentatoarele fo- 
losite. in prezent vor cere efectuarea încărcării la cîteva minute. 

Cintarul automat, realizat de această firmă este asemănător ca 
construcție, cu cel folosit la cardele de lînă, cutia cîntarului avînd 
in partea inferioară doi pereţi rabatabili 1 (fig. 5.26), care se în- 


Cintarul automat tip Mark funcţionează în trei faze. 


chid și se deschid periodic, funcţie. de greutatea portiei cîntărite. 
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In prima fază are loc umplerea cutiei cintarului cu o portie de 
material de greutate bine stabilită, funcţie de fineţea benzii de- 
bitate. În această fază cutia este închisă, iar pînza transportoare 
cu ace aduce materialul în cutie. În momentul cînd s-a ajuns la 
greutatea necesară, un cuplaj electromagnetic cu mercur, opreşte 
pînza cu ace, H, 

Faza a doua este o fază de staționare, care se termină in mo- 
mentul deschiderii cutiei cîntarului. Pinza cu ace continuă să fie 
oprită. Această fază durează mai mult sau mai putin, după cum 
cutia cîntarului a fost umplută mai repede sau mai încet în prima 
fază (durata celor două faze este constantă). 

În faza a treia are loc deschiderea și închiderea cutiei cîntaru- 
lui. Ea se termină în momentul pornirii pînzei cu ace. Această pîn- 
ză transportoare este pusă în mişcare de un variator tip Kopp. 

O variantă a acestui tip de alimentator automat este redată în 
fig. 5.26. Din cutia cintarului 1, materialul cade pe o masă orizon- ° 


Fig, 5,26, Alimentatorul automat de la agregatul de cardare pentru in 
J. Mackie, ; 


9 

tala 2, după care este ridicat de o pinza transportoare cu ace cab 
“” tașat de pe aceasta de un pieptene detaşor 4 și aruncat 1 esta 

alimentatoare a cardei propriu-zise. În felul acesta mater a pate 

supus unei destrămări preliminare suplimentare cu un e: cl cae 

putin intens, în vederea menajării fibrelor in timpul pretu 

lor pe carda, | 
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Folosirea alimentatorului automat tip Mark, asigură benzii o 
mare uniformitate, reducînd numărul de treceri din preparatia fi- 
laturii. De exemplu, pentru fire de in Nm 3,3—5, după agregatul 
de cardare sînt suficiente două pasaje de laminor, urmînd filarea 
direct din bandă. | 

Majoritatea cardelor fine de cînepă sau iută sînt alimentate 
din rulouri. Tehnica moderna cere aceasta inlocuire, deoarece de- 
punerea benzilor în căni prezintă o serie de dezavantaje : cănile 
pot acumula o lungime de bandă relativ redusă ; ocupă un spaţiu 
mare de depozitare ; nu sînt economice ; în interiorul cănii banda 
căzînd liber se va afina, producînd lipiri, care vor influenta nega- 
tiv asupra calității produsului debitat şi asupra deservirli ma- 
sinii etc. — ai okt toh : 

Înfăşurarea benzii în. rulou înlătură toate aceste inconveniente. 
Datorită forţei de apăsare exercitată in timpul înfăşurării, greutatea 
rulourilor ajunge la 25—30 kg la un volum de, aproximativ 
860 cm’, în timp-ce o cană cu aceeaşi cantitate de bandă ocupă un 
volum de aproximativ 5000 cm’, adică de 5,8 ori mai mult. Schim- 


_barea rolului este comodă, o persoană putînd ' deservi mai multe 


carde decît; în cazul alimentării din căni. În plus, spaţiul de depo- 
zitare este mult mai redus, iar ruperile datorate lipirii benzilor sint 
aproape inexistente,. deoarece banda la înfășurarea: în rulouri are 


un grad de compactitate ridicat. 


i 


„5.612, PERFECȚIONAREA CARDEI PROPRIU-ZISE 


În privinţa cardelor nu-au survenit modificări esenţiale. Se fo- 
loseste in continuare garnitura cu ace fixată pe plăci de lemn de 
esenţă tare, care sînt însă tratate special în vederea măririi duratei 


de folosire a acestora. Diametrul tamburului a crescut la majori- 


tatea cardelor de la 1220 mm la 1525 mm. 


La cardele fine de in si cînepă unele case constructoare au in- 
trodus un dispozitiv de destrămare preliminară, care îmbunătăţesc 


„din punct de vedere al uniformităţii structurale, calitatea benzilor 


debitoare.. | i | 
Un astfel de dispozitiv apartinind firmei Mackie, este redat în 


“fig. 5.27. De la cele două perechi de cilindri alimentatori 1, îmbră- 


caţi cu garnitură cu ace, materialul fibros este luat de garnitura 
unui nou cilindru alimentator 2 şi înainte de a ajunge în zona de 
acţiune a tamburului, vine în contact cu garnitura specială a unui 
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cilindru rupator 3, realizindu-se în acest fel o precardare a mate- 
rialului. paa 

Unele carde au montate dispozitive pentru evacuarea puzderii- 
lor, prin intermediul unor transportoare. Uzinele din Karl: Marx 
Stadt au construit o cardi complet etanşă, cu dispozitive de ab- 


Fig. 5.27. Dispozitive de. precardare.  .- 


„sorbţie a prafului bine puse la punct şi cu evacuarea deșeurilor de 


sub maşina mecanizată prin montarea unui transportor care elimină 
deşeurile într-un buncăr special, de unde sînt absorbite pneumatic. 
la locul pentru prelucrarea ulterioară. = = 2 07 $ 

În vederea extinderii cardării preliminare pentru fibra de in 
melitata, s-au elaborat tipuri de carde cu o nouă orientare a acelor 
cilindrilor întorcători si noi rapoarte de turatii între tambur si cilin- 


„rii lucrători, care evită ruperea fibrelor. 


5.6.1.3. PERFECȚIONAREA CAPULUI LAMINOR 

Calitatea benzilor este influențată in mare măsură si de functio- 
narea capului laminor, Din această cauză tehnica moderna şi-a in- 
dreptat atenţia in mod deosebit asupra introducerii unor mecanisme 
speciale cu care să se realizeze producţii sporite şi de calitate su- 
perioară. Dintre acestea, cea.mai de seamă realizare este construirea 
capurilor de laminare cu dispozitive: automate de reglare a lamina- 
jului, cu ajutorul cărora se poate obţine o bandă foarte unitormă, 
ceea ce permite' reducerea simtitoare a numărului de. treceri din 
preparatia filaturii, | i 08 ai i 
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sint prezentate detaliat modernizarile aduse 


“În capitolul următor 
laminoarelor cu lineal împingător care pot fi luate în considerare 


_şi în cazul capului laminor de la cardă. 
Uzinele din Karl Marx Stadt au construit un cap laminor care 


este prevăzut cu un dispozitiv special ce comandă deplasarea jghea- 


2 6 7 
Fi 
PA 
d 
/ 
PER ED | 
8 i | 
ff . 
9 
10 
12 
Fig. 5.28. Cap de laminare de la -cardă cu dispozitiv de autoreglare a 


„Jaminajului. ~ 


bului de depunere a benzii în asa fel, încît în momentul ruperii 
uneia din benzile ce urmează să se dubleze pe placa de reunire, 
jgheabul orientează debitarea benzii în afara cănii. In acest fel, 
este evacuată automat banda rebutată. Dispozitivul deconectează în 
același timp si contorul care înregistrează lungimea depusă in cană. 

În Cehoslovacia s-a construit un cap de laminare, la care cîmpul 
cu ace al trenului este format dintr-un cilindru cu ace. De asemenea 
a fost construit un cap laminor prevăzut cu un dispozitiv de re- 
glare automată a laminajului care funcţionează pe principiu hi- 
draulic, după modelul celui descris la capitolul „Formarea benzii q 
din fibre lungi“ si care reduce neuniformitatea la grosime a benzii | 
pe porţiuni lungi de la +12—70/ la +1,2—20/0. 

În Uniunea Sovietică s-a construit capul de laminare prevăzut 
cu dispozitiv de reglare automată a laminajului tip GCA-—450—L 
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(fig. 5.28). Cele trei benzi debitate de cardă, reunite într-o singură 
bandă trec printr-un condensator care fixează- lăţimea cu deschi- / 
derea de 40 mm. Înainte de a intra în trenul de laminat, banda ali- 
-mentată trece printr-o pereche de role de măsurare 1, între care 
este puternic presată cu o forță de apăsare de 30 kgf/cm" realizată 
de un arc. Aceste role au scopul. să măsoare grosimea instantanee 
a fasciculului de fibre care trece printre ele. Diri această cauză, axa 
de rotație a unei role este fixă, iar axa celeilalte, mobilă, este le- 
gata de dispozitivul care realizează reglarea automată a laminajului. 

Pentru un control mai eficient al fibrelor în timpul laminării, 
în faţa trenului este montată piesa cu profil special 2, care împarte 
banda în două parti. In acest. fel, acele cîmpului vor străpunge în- 
-şiruirea pe toată înălțimea ej; realizind astfel un control riguros al 
tuturor fibrelor. : Ls Per 

Trenul de laminat este: format din’ scott elements ca si in 
cazul trenurilor clasice ; cilindrii alimentatori 3, cimpul de ace li- 
neal impingator 4 si dindi laminori 5.: De la perechea de cilindrii 
Jaminori, cele două benzi se reunesc într- e) bandă debitată de cilin- 
drul 7 în cană sau infdsurat în rulou. | 

Capul laminor tip G C A-—450—L toneţii pază după ecuaţia 
unei drepte ; atunci cînd banda ce trece prin dispozitivul de măsu- 
rare este mai groasă decît valoarea stabilită este necesară creşterea 
laminajului, respectiv creșterea vitezei cilindrilor laminori, pentru 
‘a obţine o banda debitată de cui constantă si invers, cînd ban- 
da măsurată este mai; subțire. |. 

Funcție de grosimea. benzii ‘ce trece prin earns de masu- 
rare, rola mobilă se depărtează sau se apropie de rola fixă, trans- 
mitind această variaţie prin intermediul pirghiei cu două braţe 5, 
la dispozitivul de reglare automată a laminajului. Acesta este for- 
mat din tija 9 a impulsorului electronic 10, care transforma depla- 
sarea mecanică a pirghiei într-un semnal electric. Arcul 11 reali- 
zează un contact permanent între pirghia 8 şi tijă 9. Impulsorul 
electronic are două contacte electrice 12 asttel că funcţie de grosi- 
mea stratului măsurat, respectiv funcție de deviatiile pir ghiei 8, se 
închide cînd un: contact cînd altul. Semnalele electrice. de la con- 
tacte, mărite de amplificatorul 13, sînt transmise la: servomotorul 
care pune în mișcare. arborele de comandă a variatorului de viteză 

* cu conuri deplasabile.. Funcție de sensul de rotaţie a arborelui: de 
“comandă, variatorul va transmite cilindrilor laminori o viteză de 
rotaţie mai mare sau mai mică. wi 
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‘Schema de principiu a variatorului de viteza este data in fig. 
5.29 in care s-a notat cu 1 arborele de comanda, care prezinta două 
zone filetate (una cu filet stînga si una cu filet dreapta) şi care 
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4 


Fig. 5.29. Variatorul de viteză de la capul ła- 
minor GCA-450-L, 


prin pirghiile 2, comandă depărtarea sau apropierea celor două pe- 
‘rechi de conuri ale variatorului 3 si 4, funcţie de sensul său de 
rotaţie. Conurile 3, sînt conuri conducătoare și au o viteză de rota- 
tie constantă, iar conurile 4 sînt conurile conduse şi funcţie de ra- 
portul de transmitere își schimbă viteza de rotaţie. Mărimea schim- 
bării vitezei depinde de grosimea instantanee a benzii măsurată de 
role. 
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Deoarece valorile’ măsurate de role trebuie transmise cu o 
anumită întîrziere corespunzătoare timpului necesar unei fibre de 
a parcurge distanţa de la rolele de măsurare pina la cilindrii lami- 
nori, dispozitivul pentru reglarea automată a laminajului are mon- 
tat un memorator care înregistrează semnalul dat de dispozitivul 
de înregistrare si îl redă în momentul necesar, la cilindrii laminori. 
Acest dispozitiv este format din două mufe montate pe arborele 
servomotorului, cama 15 si pirghia 16. | 

Cu ajutorul dispozitivului de reglare automată a laminajului pe 
capul laminor al cardei tip G C A—450—L se reuşeşte să se debi- 
teze o bandă care faţă de greutatea normală are variaţii pe porțiuni 
medii de maxim +(1—20%/0). , 


5.6.2. CARDE MODERNE 


5.6.2.1. AGREGATUL DE CARDARE PENTRU IN J. MACKIE 


Alimentatorul ;automat al „agregatului (fig.. 5:30) este tip Mark, 
a cărui caracteristici au ‘fost’ descrise anterior. aca | 
Carda “propriu-zisă, este’ formată din tamburul principal 1, cu 
diametrul de 1525 mm, confecţionat din fontă, care are o viteză de 
rotație de 190 rot/min, șase perechi de cilindri lucrători întorcători 
notati cu 2 şi 3 si doi perietori 4. In zona de alimentare, este montat 
cilindrul rupător 5, cu care se face precardarea materialului. De 
asemenea, în această zonă este montat un detector electronic, care 
opreşte automat carda dacă în materialul fibros apare un corp 
străin. Pieptenii oscilanti detasori sînt antrenați separat de motoare 
proprii, iar organele lucrătoare sînt montate pe rulmenţi. Carda 
este capsulată, prevăzută cu apărători la transmisii care au dispo- 
zitive de siguranță ce împiedică deschiderea lor în timpul func- 
tiondrii maşinii, Cos OF 
Capul laminor cu lineale împingătoare are un dispozitiv de 
“schimbare automată a debitării benzii în cand, care intră în func- 
tiune la comanda unui contor ce înregistrează lungimea benzii de- 
pusă, De asemenea, la debitare este montat un dispozitiv de presare 
a benzii în cană, care funcţionează după principiul clasic. Dimensi- 
unile cănii sînt 460 X 1000 mm, iar viteza de debitare a benzii 
poate ajunge la 70 m/min. 
Există agregate la care debitarea se face în căni cu diametrul 
de 700 mm, iar principiul de depunere și presare a benzii în cană 
este asemănător cu cel folosit la cardele moderne de bumbac. 
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Fig. 5.30. Agregatul: de cardare pentru in, J. Mackie. 
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Sistemul de ungere al agregatului este central. Dimensiunile 
et See ee și ale capului laminor sînt aceleași 
cu cele:ale cardei fine de cînepă J. Mackie. Gabaritul agregatului . 
este 7800 3500 mm. | A ae 


5.6.2.2. AGREGATELE DE CARDARE PENTRU IN C-460-L și C-460-L, ALE UZINEI 
CONSTRUCTOARE DE MAȘINI TEXTILE DIN OREL 


Aceste agregate, asigură o prelucrare superioară a fibrelor de‘in, 
avind în acelaşi timp o productivitate ridicată. Cardele din agregat 
sînt cuplate cu alimentatorul automat tip PC-162-L și cu capul de 
laminare GG-460-L. Producţia lor fiind de aproximativ 50 kg/h. 

| Caracteristicile tehnice ale acestor agregate sînt date in tabe- 
lul 5.15. | aera A 


Tabelul 5.15 
Caracteristicile tehnice ale agregatului de cardare pentru in 
Elemente caracteristice AI Shae îi Ce460-L > - C-460-Ly 


Alimentatorul automat PC-162-L 


Lăţimea de acoperire cu fibre, mm ~“ al e ide A 2 2 ua =. I620 
Lungimea pinzei cu ace, mm ae Tk ape fo coh HONG Bs? „n 2457 
“Numărul de lineale pe pînză . 200o ae ta © 42 
Pasul linealelor, mm | a di e al : EEE 58,5 
Numărul de ace pe lineal Tey eg ane aia aula. - 48—49 
Pasul acelor, mm ig pats ian PR reg ek eae 
Viteza pinzei cu ace, m/min F E rer ie a S E pe 1,73 —6,6 
‘Turatia axului principal, rot/min _ ae a cece hae 33,7 — 116,7: 
Dimensiunile cutiei cîntarului, mm - -1630 x 870 x 480 
Gabarit : | sation’ 
1320 ` 


Jungime, mm 
lăţime, mm. x 
înălţime, mm l 1012 
Greutate, kg n 1 100 
Carda propriu-zisă 
Numărul de perechi de cilindri L-I 
Numărul de cilindri perietori 
Numărul de cilindri recuperatori 
Lăţimea de lucru, mm Ei 
Diametrul organelor lucrătoare : i dea, ey dă 
tambur, mm Y 


2 530 
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A 
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Tabelul 


5.15 (continuare) 


Elemente caracteristice 


“cil. alimentatori, mm 
cil. lucrători, mm 
cil. întorcători, mm 
cil. perictori, mm ` 
cil. recuperatori, mm 
cil, calandri, mm 
Viteza periferică, m/min : 
tambur 
cil. perictori 
cil. calandri superiori 
cil. calandri inferiori 


Numărul oscil. a piepten. detantor/min. 


Viteza pînzei alimentatoare, m/min 
Limitele laminajului ) 


Gradul de cardare 

Gabaritul maşinii : 
lungimea, mm . 
lățimea, mm. 
înălțimea, mm 


_ Greutatea, kg 


Motor : 

puterea, kw 

turatia, rot/min 
Capul laminator CG-460-L 
Numărul de debitări pe cap 
Tipul cimpului cu ace © 
Diametrul linealului, mm- Ge ti ed 
Caracteristicile garniturii : pa e eet 


numărul de rînduri de ace. pe lineal ee 


diametrul acului, mm 
lung. totală a acului, mm 
nr. ace pe cm 
Pasul linealelor, mm 
Latimea condensator. de laminare, mm 
Diametrul organelor lucrătoare, mm 
primul cil. alimentator 
al doilea cilindru alimentator 
cilindrul laminor 
cilindrul debitor 
Diametrul cănii, mm 
Lungimea benzii în cană, m 
Limitele laminajului 
Viteza de debitare, m/min 
Gabaritul : 
lungime, mm 
lăţime, mm 
înălțime, mm 
Greutatea capului laminor, kg . 
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C-460-L C-460-L, 
51 rat 
178 178 
203 203 
355 355 
225 295 
100 100 
586—880 586—880 
4,18— 14,6 9,95—18,4 
5,65—20  5,45—25,5 
6,01—20,8  5,65—26,4 
298—1145 790—1500 
0,22—1,91  0,11—2,0 
10,5— 26,4 12,5—50 
9—189 9,2—194 
5160 5160 
3 520 3 460 
2-470 2 470 
11 200 11 000 
4,5 4,5 
960 980 
RA 1 
cu lineal împingător 
15 
1 
1,7 
32. 
2 
395 
52, 62, 72, 82 
39,5 
40 
AS 
75,5 
500, 750, 1000, 1250 
1,8 — 4,45 
§,25—97,5 
1 862 
980 
1 570 
"1000 
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5.6.2.3. CARDA PRELIMINARA DE CINEPA J. MACHIE isi 


Organele de lucru si princ pe de funcţionare ale acestei carde 
sînt asemănătoare cu cele descrise la carda preliminară de cînepă, 


4 


iar caracteristicile tehnice ale cardei sînt indicate în tabelul 5. 16. 


Tabelul 5.16 


Caracteristici tehnico ale cardei preliminare de cinepa J. Mackie 


Caracteristica : ' Valoarea 


Numărul de perechi de cil. lucrăt.-întorċăt. my 2 
Numărul de cil. recuperatori Re) arcadă Brice mie ee 2 
Numărul de cilindri perietori oti poder e ei Fii isa 1 
Lățimea de lucru, mm ee ee eee n hga 1 830 
Diametrul organelor lucrătoare >- _ aie ST cee LAIA S ag acel / 
tambur, mm SOBER EG HO Cs a R EAL I 261 
alimentator. cu ace, mmf sie ene as Pies Zee hen ie 344,42 
cilindrii lucrători, mm. re ee gg hee PLAS Te des, er itl 288,62 
cilindrii întorcători, mm |. 4 a pie fe Mit Ne Ite h 339,59 
cilindrii perietorl, mm - je pa pe eo E DORIA ae aie A 4 488,18 
cilindrul debitor, mm ii pe E ASS EBS rts il dati : 101,6 
Viteza de rotaţie: °° | Pizda duc ese Itu Ri oe za 
tambur, m/min îi Tk Ses ame ai au ERs et A 3 x, 1/22: Se 
cilindri debitori, m/min. °° Ope ger a fe A "4G, 8— 65,4 
Viteza de alimentare a mesei, m/min gpI a Bag A ea ee “3,25 
Limitele laminajului E sal rs 5 DP EN 13,83 — 20,0 
Coadul de cardare e 7 eA a es pd i 100 
Greutatea ruloului, kg E neds a pa 24—27 
Finetea benzii debitate, g/m PI P AAN tis e e ~ 100—120 
Gabaritul maşinii : ARR S GEL A N E 3 pt: x 
lungime, mm ZE EL LG eae cai ai EUS 3 Lise | 6 194 
lăţime, mm ; iri, ae 2 655 
Puterea motorului, kw . Wa 11,3 


} Ae 


Pentru alimentarea uniformă a maşinii, lingă masa de alimen- 
tare a cardei este montat un cîntar pe care se aşază partida de ma- 


A 


terial ce urmează să fie alimentată într-o anumită unitate de timp. 


Valoarea greutăţii poate fi citită în orice moment pe un cadran 


prin intermediul unui ac indicator, Controlul corectitudinii alimen- 


"tării este făcut cu un al doilea ac indicator, care primeşte mişcarea, 


de la arborele de comandă a masei de alimentare printr-un arbore 
flexibil, Alimentarea este uniformă dacă tele două ace se su- 
prapun continuu, adică se alimentează aceeaşi greutate pe unitatea 
de lungime a masei alimentatoare. = 


189 


CE Scanned with OKEN Scanner 


A a 


P 


| - N 


Debitarea benzii se face sub formă de rulou, principiul de func- 
tionare a mecanismului de infasurare fiind același cu cel descris 
anterior. — | 7 

Pot fi deservite mai multe masini de o singură persoană în ace- 
lași timp, deoarece la umplerea ruloului cu material scoaterea aces- 
tora de pe maşină se face automat iar dispozitivul de recuperare 
după ce se deplasează la primirea ruloului, lasă liber locul pentru o 
nouă câ i aL Mesina este oie ark capsulata. 


Li 


5.6.2.4, CARDA FINĂ DE CÎNEPĂ CT-115-P 


Producţia teoretică a acestei carde datorită vitezei de debitare 
care poate ajunge la 80 m/min, poate avea valori cuprinse între 
36—190 kg/h. Carda este complet capsulata și poate fi livrată în 
două variante : cu debitarea în căni sau cu debitarea în rulouri. Ca- 
racteristicile principale ale acestei carde 'sînt date în tabelul 5. 17. 


Tabelul 5.17 


Caracteristicile tehnice ale cardei fine de cînepă CT-115-P 


E de tp ke 


Carzcteristica — E er ae a pat tra LI ERE ee ee Valoarea 

Numărul de perechi de cil. laeth. -intorcători etf . 5 
„Numărul de cilindri perietori 2 
Numărul de cilindri recuperatori TR 4 
Latimea de lucru, mm 1 830 
Diametrul organelor lucrătoare, mm : Â 

tambur, mm 1 542 

cilindrii întorcători, mm 250 

cilindrii lucrători, mm j : 225 

cilindrii perietori, mm. să 350 

cilindrii calandri inferiori, mm - 100 

cilindrii recuperatori, mm , 225 
Viteza periferică a organelor lucrătoare ; 

tambur, m/min 785—885 

cilindrii perietøri,. m/min $,4— 12,5 

„cilindrii calandri superiori, m/min 12,6 — 18,8 

cilindrii calandri inferiori, m/min 13 —19,3 | 
Numărul de oscilații a pieptenului detagor [min 410 —1275 
Viteza de alimentare, m/min 0,825 — 2,08 
Limitele laminajului 0,3 — 24 
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Tabelul 5.17 (continuare} 
Caracteristica j Valoarea 
| 


` Gradul de cardare 15,3—9%6 ` 
Capul laminor al cardei 
Diametrul cilindrilor : i 


cilindrul alimentator 1, mm 39,5 

cilindrul alimentator 2, mm 40 

cilindrul laminor, mm 45 

cilindrul debitor, mm - 90,5 
Caracteristicile garniturii : 

pasul linealelor, mm | t 18 

„numărul de rînduri de ace pe lineal i i 1 

lungimea totală a acului hep, fas 44, 

diametrul acului 1,7 
Viteza de debitare, m/min p 18—81 i 
Limitele laminajului | pe bei 1,3— 3,95 
Diametrul cănii, mm NEN TEAT ¢ 500 
Diametrul ruloului, mm reg be Narn, Oe 750 
Lungimea benzii in cană, m | Aia E 3 500, 750, 1000, 1250 
Numărul benzii debitate, Nm ie A ; 0,025 — 0,03 
Gabaritul: maşinii: ` ee ; 4 

lungimea, mm aoe - ; pre 4 675 

lăţimea, mm j i á. -8600 


Puterea motorului, kw Ai Ii eat 4,3 


5.6.2.5. CARDA FINA DE CINEPĂ J. MACKIE, 1967 


Faţă de agregatul de cardare pentru in J. Mackie, carda pro- 
priu-zisă si capul laminor sînt identice în privinţa principiului de 
funcţionare şi a elementelor constructive. Alimentarea cardei se 
face din 11 rulouri cu bandă provenite de la carda preliminară, care 
se desfășoară cu ajutorul a doi cilindri desfasuratori canelati, mon- 
tati in fata masinii. Principalele caracteristici ale acestei carde sînt. 
date în tabelul 5, 18. zaț | 


Tabelul 5.18 


Caracteristicile tehnice ale cardei fine de cînepă J, Mackie 


Caracteristica Valoarea 


Numărul de perechi de cil. lucrăt.-întorcători i 
„Numărul de cilindri perietori | 
Lăţimea de lucru, mm 
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Caracteristica 


T 


Diametrul organelor lucrătoare, mm : 


tambur 

cilindrii lucrători 
cilindrii întorcători 
cilindrii perietori 


cilindrul alimentator cu ace 


cilindrul rupător 

cilindrii alimentatori 

cilindrii desfasuratori 

cilindrii calandri interiori 
Viteza periferică, m/min : 

tambur 

calandri inferiori 
Viteza de alimentare, m/min 
Limitele laminajului | 
Gradul de cardare 
Gabaritul mașinii : 

lungimea, mm 

lățimea, mm 

Puterea motorului, kw 
Capul laminor al cardei 
Numărul de debitări pe cap 
Limitele laminajului 
Viteza de debitare, m/min 
Finetea benzii debitate, g/m 


Lungimea benzii din cană, m ` 


Dimensiunile cănii : 
diametru, mm 
înălțime, mm’ 


Tabelul 5.18 (continuare) 


Valoarea 


5.6.2.6. CARDA CU PROCES UNIC PENTRU IUTA OG-125-D 


Folosirea acestei masini elimină din procesul tehnologic carda 
ee de luta. Carda are o productie pind la 200 kg/h si de- 
itează materialul in rulou cu o viteză de debitare cuprinsă între 


` a m/min. Principalele ei caracteristici sînt date în tabelul 


5.6.2.7, CARDA PRELIMINARĂ DE IUTA MARK JBH (MACKIE) 


Schema tehnologică a cardei este asemănătoare cu cea descrisă 
anterior, la carda preliminară de iută 
la carda: Mark JBH se face din rulouri 
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Tabelul 5.19 


Caracteristicile tehnice ale cardei cu proces unic pentru iută 
OC-125-D 


Sv 
Caracteristica j | Valoarea 


Numărul de cil. lucrători întorcători i 4 
Numărul de cilindrii perietori 2 
Numărul de cilindrii alimentatori rifelati =~ ' 2 
Numărul de cilindrii alimentatori cu ace l 
Numărul de cilindrii recuperatori 2 

O 


Lăţimea de lucru, mm ma | 188 
Diametrul organelor lucrătoare : 
tambur, mm af pipi 1524 
cilindrii lucrători, mm - | | Re 250 
cilindrii întorcători, mm i 280 
cilindrii perietori, mm ir | 355 
cilindrul alimentator cu ace, mm bs ; 250 
cilindrii recuperatori, mm | e Ap e n: DE 
Dimensiunile ruloului : l SE eae - 
diametru, mm ; l i 750 
lăţimea, mm - ; A i paden hepa TGP Eo ai. 2025 
Viteza de debitare, m/min . po | a” Frei Ek eta pusi S2—TL2 
Viteza periferică a tamburului, m/min e age Pr ru 
Laminajul zi l A 5,8 — 86,2 
Finetea benzii debitate, Nm ' f Oe fo: 0: 02—0,018 
Gabarit : a! OE catea, fad rte 
lungime, mm | 5 250 
lăţime, mm, an 7 A 3 345 
Puterea motorului; kw - zi A bier pă FZ T 


Tuturor organelor lucrătoare li s-au adus modernizări, astfel 
încît s-a reuşit să se obţină o cardă de mare productivitate, care 
“poate produce 300—374 kg/h bandă. ` ites 3 

Masina are un dispozitiv de frinare automata care intervine in 
cazul ruperii unei benzi. De asemenea, este prevăzută atit la par- 
tea superioară cît şi la cea inferioară cu hote de absorbție a pra- 
fului. | | Lita | 
Principalele caracteristici tehnice ale acestei carde sînt date în 
tabelul 5.20 


5.6.2.8, CARDA FINĂ DE IUTĂ MARK JBH (MACKIE) _ 
Se alimentează cu 11 rulouri provenite de la carda preliminara 
care sînt.așezate pe un diferențial de alimentare tip J. Mackie $1 


controlate la intrarea in cardă de cilindri cu ace.: 
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Tabelul 5.20 


__ Caracteristicile tehnice ale cardei preliminare de iută Mark JBH 


Caracteristica 


Valoarea 


—ŮŮ ai 


Numărul de perechi de cilindrii lucrători-întorcători 
Numărul de cilindrii perietori 

Numărul de capete pe masini 

Numărul de benzi pe cap 

Felul alimentării 


Felul debitării 
Laminaj pe cardă 
Dublaj pe card’ 


Viteza de debitare, m/min 
Fineţea benzii debitate, g/m 


Gabaritul maşinii : 


lungime, mm 
lățime, mm 
Puterea motorului, kw 


== DD 


rulou sau masă 
alimentatoare 
rulou 
19 
6 în cazul alimen- 
-` tării din rulouri 
60 — 90 
90— 100 


8 500 
2 500 
15— 17,5 


Datorită perfectionarilor ree cardei, regularitatea benzii este 
cu aproximativ 15%/ mai mare, față -de valorile obținute în aceleași 


condiții de lucru cu carde obişnuite. 


. În tabelul 5. 21 pot fi urmărite principalele caracteristici teh- 


nice ale acestei maşini. 


Tabelul 5.21 


F , Ru | l 
Caracteristici tehnice ale cardei fine de iută Mark JBH 


Caracteristica 


Valoarea 


Numărul de perechi de cilindrii lucrători- intorcatori 


Numărul de cilindrii perictori 
Numărul de debitări pe cap 
Numărul de capete debitoare 
Felul alimentării 
Felul debitării 
Laminajul pe cardi * 
Dublajul pe cards 
Viteza de debitare, m/min 
Finetea benzii debitate, g/m 
Productia practică a maşinii, kg/h 
Gabaritul mașinii ; 

Jungimea, mm 

lățimea, mm 
Puterea motorului, Kw ECTS API 
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rulouri 
rulouri 
13 
ll 
40— 60 
SO 
208 — 250 


5 200 
3 500 
10—14 
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CAPITOLUL VI 


LAMINAREA SI PIEPTANAREA | 
Oe FIBRELOR SCURTE ; 


6.1. LAMINAREA . 


"6.1.1. GENERALITĂŢI 


Transformarea benzilor debitate de carde sau de mașina de 
dublat direct în semitort sau fir nu este posibilă, deoarece neregu- 
laritatea acestor benzi este foarte mare și filarea ' nu se poate 
efectua. A ua | - 

Cardele fine de in, cînepă și iută mai vechi nu pot asigura ali- 
mentari și debitări constante de fibră fapt ce face ca neregularitatea 
(Sommer) finetii benzii pe porțiuni scurte să ajungă pind la 100/9. 

Depunerea manuală a,fuiorului pe pînzele de alimentare de la 
maşina puitoare,. chiar in” situaţia Cînd această maşină este prevă- 
zută cu dispozitiv de cîntărire a cantităţii de fibră alimentată şi a 
corelării acesteia cu. lungimea :de bandă debitată, creează o nere- 
gularitate mare a finetii benzii care, cu toate că pe maşina de dublat 
laminajul este de regulă egal cu dublajul şi deci are loc o unifor- 
mizare, trebuie să fie muit micşorată, pentru a se putea obfine 
“firul, 4 | 

„ Diminuarea neregularitatii finetii benzilor se obţine prin pre- 
lucrarea acestora pe laminoare! Laminoarele continuă acţiunea ‘de 
„Subţiere: a benzilor și de scădere a neregularitatii, urmare opèra- 
fiei de dublare pe care o execută. Mead aa 
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Concomitent cu dublarea și laminarea benzilor pină la fineţea 
stabilită, laminoarele efectuează și operaţiile : 


— paralelizare; . i | 
— creşterea finetii fibrelor prin divizarea acestora de către cim- 
pul de ace; | y 


— curățirea fibrelor de puzderii şi înlăturarea celor scurte. 

“` Dublarea, pe lîngă micșorarea neregularității fineții benzii, con- 
tribuje la îmbunătățirea caracteristicilor fibrelor, datorită procesu- 
lui de amestecare. 

Laminoarele funcționează după acelaşi principiu ca şi maşina 
puitoare. Indiferent de natura materiei prime prelucrate (fuior, in 
sau cînepă, iută, cilti pieptănați . sau melitati), rolul laminoarelor 
este acelasi, diferente existind doar in ceea. ce priveste constructia 
trenului de laminat şi sa unor dispozitive care mecanizeaza sau au- 
tomatizează unele operaţii. 


"6.1.2. CLASIFICAREA LAMINOARELOR 


` 


După felul fibrelor prelucrate, lamingarele se impart in: 

— laminoare pentru fibre lungi (fuior) ; 

— laminoare pentru fibre scurte (cilti pieptanati, cilti meli- 
tati); pt ie l 

După natura fibrei deosebim :` 

— laminoare pentru fuior de in ; 

— laminoare pentru fuior de cînepă : 

'— laminoare pentru cilti de in sau cînepă ; (cilti de melita sau 


„de pieptene) ; 


— laminoare pentru 'iută. P AER ai e 
: După Sistemul de acţionare :a linealelor cu ace, laminoarele se 
impart în : A d N 
oe laminoare ale căror lineale sînt acţionate de suguburi mele 
ȘI care au o viteză de debit de maximum 40 m/min, (laminoarele 
clasice) ; |: | 

— laminoare ale căror lineale se mișcă datorită împingerii reci- 


‘proce, o parte din ele fiind acţionate de o roată stea. Acestea sînt 


laminoarele moderne, denumite rapide, a căror viteză de lucru 
atinge 120 m/min. Numărul de căderi de lineale/min a acestei ma- 


sini variază între 1 000 si 4 000. 
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6.1.3. LAMINOARE CLASICE 


In fig. 6. 1. este prezentată schema tehnologică a unui larani 
clasic. Primul laminor este alimentat cu benzi Provemte de la 


cardă sau. de la maşina de dublat. 
Banda din tubul 1, trece peste rolele 2, cu rol de a conduce 
banda, pe sub bara 3, care o tensionează și iii în condensatorul 


7 
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Fig. 6.1.. Schema: tehnologică a laminorului clasic. 


de alimentare 4. Acesti condensatori sînt construiți în mod identic, 
cu cei de la puitoare putind fi reglati, prin aceasta rodificindurse 
lăţimea benzii ce intră în trenul de laminare. 

Benzile intră apoi în dispozitivul de "alimentare al trenului de 
laminat, compus din doi cilindri alimentatori 5 şi 6 şi un cilindru 
„de presiune 7. Deasupra cilindrilor de alimentare, construiți din 

oţel, se rotesc în contact cu ei doi cilindri 9 şi 10 care fiind acope- 
riți cu piîslă, curăţă in permanenţă cilindrii alimentatori de scamă 


si fibre scurte. 
Cilindrii de presiune sînt antrenați în mișcare datorită Bricţiu- 


“Mii ce ia naștere între ei și cilindrii alimentatori, 
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_ Presiunea necesară pe cilindrii alimentatori se obţine prin greu- 
tatea proprie a cilindrului de presiune, a cărui lungime este egală 
cu lungimea tolei cu ace sau cu lungimea a două tole, cum se în- 


tilneste la laminoarele mai vechi. 


Benzile intră apoi în cîmpul linealelor cu ace 12, care se spri- 
jină pe nişte glisiere. Linealele sînt antrenate în mişcarea de la 
dispozitivul de alimentare către cilindrii laminori si invers de către 
şuruburile melc. | Pi Fen 

Suruburile melc sînt prevăzute cu came pentru ridicarea şi co- 
borîrea linealelor şi dispozitive de frinare a căderii acestora. 

înainte de a pătrunde în perechea de cilindrii laminori 14 și 15, 
banda trece prin condensatorul de laminaj 13. n | 

Cilindrul superior 15, poate fi executat din fontă, aluminiu, ma- 
terial plastic si acoperit cu plută, cauciuc sau piele. El acţionează 
prin presiune asupra cilindrului Jaminor 14, prin intermediul siste- 
mului de pirghii 18, prevăzut cu greutatea 19. Unele laminoare sînt 
dotate cu dispozitive pentru deplasarea orizontală a cilindrului 
laminor, pentru a nu se uza în același loc. | | 

La partea superioară a barei 18, există un lagăr care presează 
asupra axului cilindrului de presiune 15. | 

Curăţirea de scamă și fibră scurtă a cilindrului de presiune 15, 
este realizată de curăţitorul 17 care are la partea inferioară ce este 
în contact cu cilindrul, o garnitură de pislă. 

Benzile debitâte trec pe placa de.reunire 20, avînd o poziţie în- 
clinata. In această placă sînt practicate tăieturi prin care se trec 
benzile ce se dublează. 3 3 

Inainte de a ajunge la perechea de cilindrii de debitare 21, cel 
superior actionind prin greutate proprie, banda trece prin conden- 
satorul 23, dupa care se depune in tubul 22. 

Între perechea de cilindri 21 banda este presată puternic, intru- 


cit greutatea cilindrului . superior de presiune variază între 20— 


39 kg. 
Depunerea benzii în tub se face în spirală datorită mișcării re- 
versibile pe care o au tuburile. i | are 

| Laminoarele moderne de in, cînepă si iută sînt prevăzute cu 
dispozitiv care presează banda în tub, prin aceasta inlaturindu-se 
pericolul ca banda să iasă din tub si să apară eventual o laminare, 
la presarea benzii de către muncitor cu mina, 

Prin presiunea pe care o exercită acest dispozitiv, tără a deter- 
mina o laminare falsă a benzii, se reuşeşte ca în tub să se depună 
o lungime mai mare de bandă, | 

J E 
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Laminoarele clasice cu surub melc sînt construite din 2—6 ca- 
pete de lucru, fiecare cap avind un număr de benzi variind de 
la 3—8. De asemenea, fiecare cap poate avea 1—4 debitări, reali- 
zindu-se un dublaj de 2—8. | ceria, te. | 


AET „Tabelul 61 


Caracteristicile garniturilor cu ace ale laminoarelor , 
A 4 L = 4 
Finetea firului aor a a E 
Materia Sistemul Pasajul. Lungimea Nr. de Diametrul Numărul 
primă de filare e la- ucelor fineţe a acelor de ace pe 


tex Nm minare mm acelor mm cm 


334_986 3-35 fuiorin uscat “1 82-85 16° 17 3 
| a “nets By Se 2B 82 18 1,3 4 

ca 3 28 - 19: HA 5. 

Sub 170 Gsipeste. fuior in- uscat 1. . 82—35 17 1,5 3,5 
lee tg ahh, a ee 98-392" 19 ph. 5 
wat 3 28 „20 0,9 6 

91 — 59 11—17 fuior in umed 1l 28— 35 18. 1,3 4 
| ne a Spite 2 98800. 120 0,9 6 

che SEER pope OB 25 21 0,8 y 
56—42 18—24 fuior in umed -1 - 28 19 1,1 5 
SRT i 2 25 21 0,8 7 
å 3 25 22 0,7 8 
| ig heed : A 22 23, 0,65 9 

24 peste 42 fuir in. ' umed 1 28 20..: ,:0,9 6 
ming A Aa PAR 2 25 22 0,7 8 
E EEE 24 0,55 10 f 

| . A it Bore 25 0,5 1 
384—200 3—5 ciltidein’ uscat 1 : 82 . 16: 1,7 3 

peu rae pa eae a? LO pape AO wal 1,5 3,5 

aks „aa CE nie Fr 18 1,3 : 4 

167 6 şi peste ciltidein uscat - 1: 28—82- 17 1,5 3,5 
n d Am o: 28 18 .- 13 4 
, py ce da Zi: 25 19 t}. 5 

142—100 7—10 ciltidein umed > 1 28 „18 1,3 4 
f i ay 2 28 19 1,3 5 
i, 3 25 20. 0,9 6 
100 — 84 10—12 cîlţi dein umed 1 28 19 1,1 5 
| 2 25 20 0,9 6 
7 | 3 25 21 0,8 7 
69 — 56. 14,5 —18 cilti dein umed 1 28 20 0,9 6 
: 2 25 21 0,8 7 

| f 25 22 0,7 8 

3340 —2230 0,3—0,45 cinepi useat 1 85 i 2;2 1,2. 
: 2 32 ea 1,8 2 

| f 28 F 1,7 2,7 

480—324 2,1—3,1 cinep& uscat 1 28 one 1,5 3.5 
' A j 9 28 ` ad 1,1 Ə 
‘ 28 ne 0,9 | G. 
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6.1.3.1. MIŞCAREA FIBRELOR IN TRENUL DE LAMINAT 
AL LAMINOARELOR 


Fibrele din bandă în trecerea lor prin trenul de laminat sînt 
supuse mişcării de către organele cu care sînt în contact. 

Astfel, dacă partea anterioară a fibrei trece foarte puțin pe linia 
de prindere a cilindrilor alimentatori fibra se va mişca atita timp 
cu viteza cilindrilor alimentatori pînă cînd va fi prinsă de cilin- 
drii laminori care ii vor imprima viteza acestora. 

Deci în acelaşi timp vom întîlni în trenul de laminat fibre cu 
mișcare mai înceată, avînd viteza cilindrilor alimentatori si fibre 
care se deplasează mai repede, avînd viteza cilindrilor laminori- 

Fibrele care au lungimea egală cu ecartamentul trenului de la- 
minat sau mai mare vor. fi prinse întotdeauna de una din perechile 
de cilindri ai trenului de laminat. Aceste fibre se numesc controlate 
mişcarea lor făcîndu-se cu viteza cilindrilor care acţionează asupra 
lor. 

Dacă toate fibrele ar îndeplini condiţia de a fi egale sau mai 
mari ca ecărtamentul, atunci procesul de mișcare a fibrelor ar fi 
ideal. Practic. nu este posibil ca toate fibrele unei benzi să aibă lun- 
gimea cel putin egală cu ecartamentul, întrucît în cazul laminarii 
fibrelor liberiene are loc și o scurtare a acestora. 

De aceea în bandă se vor intilni două grupe de fibre : : 

— fibre a căror lungime este egală sau mai mare decit ecarta- 
mentul : 

— fibre a căror lungime este inferioară lungimii ecartamentului 
trenului de laminat denumite fibre flotante. 

Cu toate că laminoarele de fibre liberiene sînt prevăzute cu 
cimp de ace, dispus pe lineale, al cărui rol este de a conduce, cu- 
rata, diviza și controla fibrele, fibrele flotante trec de la viteza ci- 
lindrilor alimentatori la viteza cilindrilor laminori înainte de a 
ajunge la linia de prindere a acestora. 

Fibrele flotante fiind în contact cu fibre a căror lungime este 
egală cu ecartamentul sau mai mare, sînt antrenate de acestea 
cînd trec de la viteza cilindrilor alimentatori la viteza cilindrilor 
laminori cu atît mai ușor cu cit tolele cu ace ale linealelor sînt 
îmbicsite cu fibre scurte și puzderii, iar fibrele nu intră normal în 
cîmpul cu ace. 

Aceste fibre flotante provoacă neuniformitati pe porţiuni scurte 
care influenţează calitatea benzii si respectiv a firului, prin apa- 
ritia gusilor si nopeurilor. | 
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6.1.3.2. CIMPUL FORȚELOR DE FRECARE 


Fibrele din bandă pătrunzînd în cîmpul de ace sînt conduse de 
acestea spre perechea laminoare. 

Pentru ca fibrele să fie laminate este necesar ca să se exercite 
asupra lor o forţă de apăsare, forță care trebuie să învingă forţele 
de frecare ce iau naștere în înşiruire şi datorită rotației cilindrilor 
laminori fibrele să înainteze cu viteza acestora. , 

Totalitatea forțelor de frecare ce iau naştere între fibrele unei 
benzi supuse laminării, în urma acțiunii cilindrilor laminori ai 
trenului de laminat, constituie cîmpul forțelor de frecare. 

Cîmpul forţelor de frecare se caracterizează prin două elemente 
principale : intensitate și dimensiuni. | 

Intensitatea cîmpului forţelor de frecare se defineşte ca forţa 
de frecare necesară pentru. a determina alunecarea unei fibre cu 
lungime de 1 mm și în direcţia axială printre celelalte fibre. 

Mărimea acestei, forţe depinde de adeziunea specifică, de presi- 
unea cîmpului forţelor de frecare și numărul ; de fibre. Expresia 
acestei legături are forma : RR, x 


t 


Ti Pp 
+ ne 


in care: I este snitenisitatea cimpului fortelor de frecare, adică forța 
de frecare ce revine pe lungimea de fibră de 1 mm ; 


~h — adeziunea specifică dintre fibre măsurată în grame, 
| pe 1 mm lungime de fibră ; 
u — coeficient de frecare între fibre care are valoarea ` 
= 0,20—0,28 pentru in si 0,4—0,48 pentru cînepă; 
p — presiunea specifică, adică forța de apăsare dintre 
fibre care revine la: 1 mm“ al cimpului forțelor de 
frecare ; 
f — asa de. fibre co se găsesc.pe 1 mm lăţime a 


secţiunii transversale a benzii. 

Valoarea cea mai mare a intensității cîmpului de frecare se 
află pe linia de „prindere ce unește centrele cilindrilor în planul 
longitudinal, iar în plan transversal , opespund părții în care înşi= 
ruirea are grosimea maximă. 

Curbele forțelor de presiune au forma prezentată în fig. 6.2 

În zona dintre cilindrii laminori și cei alimentatori cîmpul zar 
telor de frecare scade apr opiindu-se de zero 

Forţa totală de apăsare, diametrul cilindrilor laminori şi dimen- 
siunile secţiunii transversale a benzii influenţează intensitatea și 
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lungimea cîmpului forțelor de frecare. Creşterea apăsării pe cilin- 
dri atrage după sine creşterea intensității cîmpului forţelor de 
frecare precum si creșterea lungimii acestuia. 


t 
ae 


Fig. 6.2. Diagrama forțelor de presiune. 


Creşterea diametrului cilindrilor E micșorarea intensi- 
tăţii maxime a cîmpului şi creșterea lungimii acestuia, ca urmare a 


. creşterii zonei de contact dintre cilindri si bandă. 


6.1.3.3. CARACTERISTICILE „TEHNICE ȘI TEHNOLOGICE 
% ALE LAMINOARELOR CLASICE 


O bună exploatare a laminoarelor din punct de vedere al func- 
tionarii mecanice si tehnologice impune, cunoasterea earacteristi- 
cilor acestora. | 

Stabilirea regimului de lucru al laminoarelor ca şi coordonarea 
funcționării acestora în sistemul de filare, nu este posibilă fără 
o cunoaștere temeinică a caracteristicilor tehnice şi tehnologice. 
Laminoarele desi sînt identice in ce priveşte rolul si principiul de 
funcţionare, totuși ele diferă de la un pasaj la altul atît prin dimen- 
siuni constructive cit si prin caracteristicile tehnologice. 

In tabelul 6.2 sint redate caracteristicile mai importante ale 
unor laminoare clasice. 
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Tabelul 6.2 


hy ry şt à A i R Li 
Caracteristicile tehnice principale ale unor laminoare clasice 


Leminor fuior Laminer cilfi . “: Laminozre iuta 
Carugteristicl i DOBRIN aci iMod past 2 
i TE RI Ip 2 $ 1 he 2 
Nr. de benzi alimen- | , TE 
tate la fiecare cap 6 6 8 G 8 8 4 6 4 
Nr. de debitări la t A 
fiecare cap l 2 2 2 2 4 2 3 4 
Ecartament tren de i | 
i laminat, mm 815 715 610 805 280 280 260 220 210 
Lăţimea condensator wae | 
laminaj, cm . 10 7 4,7 54. 4,5 8,2 15 5,5 5 


Limitele laminajului 6—12 7—12 7— 12.8-7 8-7 8-7 4—5,6 5—7 T—Il1 
Viteza de debitare, 


m/min 22—38 20—35 18— 30 14—24 16— 26 16— 26 23 — -40 30 — 50 40—70 
Nr de căderi de li- 
nale/min — 130—. 130 — 130— 140 — '156— 150— 250— 320— 440— 


E 400°. 450 © 480 490. .500 _ 500° 380 . 450 680 
Limite de laminaj ci 3 


optim , §—10° .7—10':9—11.3—6 8,5—6 4—6.\4,2— 5—6 8—10 
+ ee Ay 
Nr. -de capete pe aia | 
maşină 1 = 2 5 A 5f 3 5 6. 
Suprafața ocupată j i N Dr ii Pe. P 
_ de mașină, m? 5,6 . 7 6,7 10 9,6. 10,5 18,5 25. 13,5 
_6.1.3.4. NUMĂRUL DE PASAJE DE LAMINOARE Pi 


În vederea eliminării deficienţelor calitative pe care le are banda 
cardată sau cea rezultată de la maşina de dublat, anume neregulari- 
tate circa 10%, respectiv. 2—25°/), fibre cu un grad redus de para- 
lelizare si individualizare, curăţire insuficientă de fibre scurte si 
puzderii, aceasta este prelucrată, pînă a ajunge să fie transformată 
în semitort pe mai multe treceri de laminor. ` 

Prelucrarea benzii de la cardă sau maşina de dublat pe un 
singur laminor nu aduce îmbunătăţiri semnificative de ordin 
calitativ, de aceea este necesar ca aceasta să fie prelucrată pe mai 
multe laminoare, denumite pasaje sau treceri. 

Numărul de pasaje de laminor este în funcţie de fineţea firului 
care urmează a se produce, de felul materiei prime prelucrate si de 
gradul de perfecţionare al acestor mașini. În tabelul 6.3 este redat 
numărul de treceri a benzii prin laminoare. 
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Tabelul 63 


Numărul de treceri prin laminoare 


Di 


f , Finete fir Nr. de . 
Materia prima prelucrată Nm treceri Felul toarcerii 


| | 


Fuior de in pieptănat pînă la 12 3 tors umed 
Fuior de in pieptănat peste 12 4—5 tors umed 
Fuior de cînepă, pieptanat de la 5—10 4—5 tors umed 
\ sau uscat 
Fibre de iută pînă la 8,5 2—3 tors uscat 
Cilti pieptănați de in pina la 9 3 tors uscat 
sau umed 
Cilţi pieptănați de in 9—10 3 tors umed 
Cilti pieptănaţi de cinepa pînă la 7 2—3 tors umed 
Cilti melitati de in pînă la 5 3 tors uscat 
l sau umed 
Cilti melitati de cinepa pina la 3,5 2—3 tors uscat 
Fuior de in în amestec cu fibre Top o 
chimice pînă la 25 ` 8—4 tors umed 


Cheltuielile, mari legate de transformarea fibrelor liberiene în 
fire au determinat efectuarea de cercetări pentru a se stabili in 
ce măsură sînt absolut necesare cele 4—5 pasaje de laminor, res- 
pectiv care este aportul calitativ în special al ultimei treceri. 

Cercetători ca U. Liebscher, Maillard, Rohs şi alții au ajuns la 
concluzia că prin mărirea laminajelor la cele 3 sau 4 pasaje se poate 
renunța la ultimul laminor fără a se înrăutăți calitatea firelor 
produse. Eare | eon eee 

Datele prezentate in tabelul 6.4, extrase din cercetarile lui Rohs 
privind obținerea firului 56 tex (Nm 18) confirma concluzia 
de mai sus. Pic | | a 

Rezultatele comparative. privind filarea cu 4 si 3 pasaje de 
laminor. | Py a Bib > ' 

Tabelul 6.4 


Calitatea firelor supuse laminării în 3 si 4 pasaje 
PN N N N N N OOE EE mn i i Zi 


Caracteristicile firului/plan de filare 4 pasaje şi flaier / . 3 pasaje şi flaier 
(i ei A 
Sarcina de rupere, g 1 828 — 1 828 1 370—1 428 
‘ fi na e aes - ETERN oe E A » > 
caii e de variae a sarcinii de rupere, % 17,8 -- 20,8 18,9 — 22,1 
i ungirea la rupere, % 2,1 *. = RP 
„ungimea de rupere, km 23,9 — 24,9 23,8 — 24,8 
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Parametrii de lucru ai laminoarelor 


Principalii parametrii. ce trebuie reglati la laminoare sînt 
urmatorii : | TE d 

— laminajul ; r ji 

— lățimea condensatorului de alimentare si laminare ; 

— numărul specific ; | 

— presiunea pe cilindrii laminori ; 

— numărul de căderi de lineale/minut în cazul linealelor cu 
surub melc ; | | 


Laminajul 


_ Laminajul avînd o influență deosebită asupra caracteristicilor 
fibrelor liberiene, mărimea: acestuia trebuie adoptată cu multă grijă. 

Astfel, valoarea laminajului influențează fineţea, lungimea, 
coeficientul de variaţie a fibrei ca şi neuniformitatea benzii. 

În ceea ce priveşte mărimea laminajului la diferitele pasaje, 
s-a stabilit în urma cercetărilor că neregularitatea se îmbunătățește 
dacă laminajul descrește începînd de la primul laminor , către 
ultimul. ; a del ii i E 

Laminajul se adoptă în funcţie de planul de filare si trebuie sa 
"se încadreze în limitele recomandate. A. geid ; | 

"Pentru laminoarele rapide cu șurub melc laminajele care dau 

cele mai bune rezultate din punct de vedere calitativ sînt cele 
cuprinse între limitele arătate în tabelul 6.2. 


Lăţimea condensatorului de alimentare și laminare 


Condensatorii de alimentare cu care sînt dotate toate maşinile 
din filatura care efectuează operaţia de. laminare şi. posedă un 
cîmp de ace, au un rol important în legătură cu centrarea benzilor 
în tolele cu ace ale linealelor. | et 
_ Dat fiind că pe laminoare se pot prelucra benzi de diferite lățimi 
este necesar ca condensatorul de alimentare să fie reglabil. 

„ Astfel, cele două piese care compun condensatorul de alimentare 
pot fi îndepărtate sau apropiate în funcţie de lăţimea benzii. 
" Condensatorii de alimentare trebuie să fie centrati fafa de axul 
tolelor cu piepteni iar lăţimea benzii trebuie să fie cu 1—2 cm mal 
mică decît lățimea cimpului de ace al tolei. | 
„Între lăţimea condensatorului de alimentare si cea a condensa- 
torului de laminaj, trebuie să existe relaţia : 

lea =la — 1—2 cm, 
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în care: La este lăţimea condensatorului de alimentare ; . | 
lı — lățimea condensatorului de laminaj. | 
Condensatorii de laminaj au funcţia de a regla lățimea benzii 
cu care aceasta intră în perechea de cilindrii laminori. 
Lăţimile uzuale folosite la laminoarele clasice și rapide au fost 
date în tabelele privind caracteristicile laminoarelor.., 
N 4 


Numărul specific 


Adoptarea numărului specific prezintă mare importanță în ceea 
ce priveşte calitatea prelucrării benzii cit si productivitatea uti- 
lajelor. 

Valoarea numărului specific al benzilor în condensatorul cilin- 
drilor de laminare la laminoarele clasice trebuie să fie între 1, 3 
și 2 pentru fuior și între 1,2 şi 1,8 pentru cilfi. 

La alegerea valorii trebuie să se țină seama de proprietăţile 
fibrei adică lungimea, rezistența etc. | 

La laminoarele rapide numărul specific al penzilor în conden- 
satorul cilindrilor laminori se recomandă să fie de 1—1,3 ori mai 
mic decît la laminoarele cu surub melc, deoarece la aceste mașini 
există un pericol mai mare pentru producerea înfășurării benzilor. 

Fibrele rezistente şi lungi permit lucrul cu un număr specific 
mai mare, iar cele scurte şi slabe cu un număr specific mai mic. 


Presiunea pe cilindrii laminori 


Pentru ca cilindrii de presiune să asigure prinderea și înain- 
tarea corectă a benzilor este necesar ca presiunea specifica (pe 
1 em lățime) să fie optimă. © Fo at | 

Presiunea ce se exercită. asupra cilindrilor laminori crește cu 
creșterea numărului de finețe al benzii și cu cît fibrele sint 
mai aspre, b he 

„Dispozitivele cu care se asigură presiunea specifică necesară sînt 
de tipul celor descrise în paragrafele precedente. ` 

Valoarea optimă a presiunii specifice recomandată de a fi utili- 
zată la laminoarele rapide pentru fuior de in pieptănat şi cilti 
este cuprinsă între limitele 10—20 kgf/cm’, 

La laminoarele clasice, acţionate de şuruburi melc, valoarea 
optimă a presiunii specifice este de 6,5—16 kgf/cm’. 

Presiunea specifică necesară se obţine prin schimbarea poziţiei 
contragreutăţii la sistemele de presare prin intermediul pirghiilor 
și prin reglarea resortului în cazul. laminoarelor rapide. 
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Numărul de căderi de lineale pe minut 


Valoarea ‘acestui parametru interebedzs’ în Special in cazul lami- 
noarelor ale căror lineale sînt acţionate cu şurub melc. 

În drumul lor către cilindrii laminori benzile pătrund în cimpul 
de ace al linealelor care se mișcă, cu o viteză mai mare ca a cilin- 
drilor alimentatori. Numărul. de intrări, respectiv ieșiri din bandă 
într-un minut influenţează pe de o parte uzura suruburilor melc, 
iar pe de altă parte variaţia puterii necesitate de laminor. 

Laminoarele de cilti de in si cînepă numărul de căderi de 
lineale variază între limitele 150—500 lineale/min, recomandindu-se 
să nu se depășească numărul de 350 căderi lineale/minut. 

La laminoarele ce prelucrează fuior, limitele de cădere a numă- 
rului de lineale/minut sînt 130—480, nefiind indicată se depăşească 
aceste valori. 

Numărul de. căderi/min ale. pean de la laminoarele ae 
iută variază astfel : 

_— la primul pasaj, 250—380 linealelmindt’ 

— la al doilea pasaj 320—450 lineale/mihut ; 

— la al treilea pasaj, 440—680 lineale/min. 


6.1.4. INFLUENTA CARACTERISTICILOR ȘI PARAMETRILOR 
DE LUCRU. AI LAMINOARELOR ASUPRA. FINEŢII 
ȘI LUNGIMII FIBRELOR 


Cercetări recente în legătură cu modificarea finetii şi lungimii 
de fibră în trenul de laminat al laminoarelor au dus la concluzia 
că fibrele din banda supusă prelucrării H modifică simfitor para- 
metrii calitativi inițiali. - 

Această modificare este dată pe seama influenţei unor factori ca : 

— laminajul ; 

— ecartamentul trenului ae laminat ; 

— desimea.acelor ; 
— presiunea cilindrilor debitori. 


6.1.4.1, INFLUENȚA LAMINAJULUI: ASUPRA CARACTERISTICILOR : FIBREI 


Rohs,. Oto si Funder au studiat Tadias finetii si lungimii 
fibrelor de in.(fuior şi cilti) în funcţie de, laminajul . crescător şi 
au ajuns la rezultatele pr ezentate în tabelele 6.5 si 6.6. - 


| ou, 
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Tabelul6.5 


Finetea si lungimea fibrelor fuiorului de in în raport cu laminajul 


rrr OEE LE 


Indici i Valori 
PONEI E E ma 0 PAC CREZ r IRI N SP NI a 
Laminaj g 12 i 
Finetea benzii, ter 11400 8500 620 
. Nm 0,088 0,118. 0,162 
Finetea fibrei, tea 8924 > 312 2.96 
Nm 809 „821 337 
Lungimea medie a fibrei, mm | 313 311 307 ` 


Tabelul 6.6 


Finetea si lungimea ciltilor de in in raport cu laminajul 


ET ie 


Indici Valeri 

ci ilie ane pi ter ag E E S 
"Laminaj : ; 4 Lar ug i “te FB “16 

i —————— — 
Finetea benzii, tex 12700 - -- 6900 4 500 3 300 

Nm sa 0,079 0,145 0,222 0,302 
Finetea fibrei, tex ot hae 3,6 T 3.45 | 8,36 | 3,28 

Nm 278 — 290 298 305 
Lungimea medie a fibrei, mm 185 179 Í 172 174 


Rezultă că fineţea fibrei a crescut cu 8—10°/, prin modificarea 
laminajului atât la. banda din fuior cât și din cilti, iar lungimea 
de fibră scade cu circa.2%/ la fuior şi 6% la cilti. 

Aceste modificări ale lungimii si finetii fibrei au fost cercetate 
pe o trecere de laminor cu. menţinerea constantă a fineţii benzii 
alimentatoare, variindu-se numai laminajul. | 


6.1.4.2. INFLUENȚA LAMINAJULUI ASUPRA NEREGULARITATII BENZII 


În procesul de laminare neregularitatea inițială a benzii ali- 
mentate se modifică in raport:' de mărimea laminajului şi a 
dublajului. | 

Mișcarea fibrelor flotante influenţează creşterea neregularități 
întrucît cu cît înaintează fibrele scurte în cîmpul de laminare cu 
atît se mărește sub cilindrul: laminor numărul de fibre scurte 
antrenate neuniform. 

Pe de altă parte prin faptul că fibrele scurte se deplasează 
fără control, cantitatea de fibre rămase în secţiune scade în mod 
neuniform. | | | 
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„Pe porţiunea dintre ultimul lineal şi 
denumită zona periculoasă nu mai există nici un fel de cîmp arti- 
ficial de frinare al materialului, în această zonă începînd influența 
forțelor produse de acțiunea cilindrilor de laminare, 

Faptul că în aceasta zonă fibrele scurte sînt în mod practic 
libere face ca cele foarte scurte să cadă din trenul de laminat, iar 
la laminoarele moderne fibrele sub 25 mm sînt chiar absorbite 
de instalații. i. Or 4 

Neregularitatile benzii sint : 
— neregularități de grosime; = >+ | i 

— neregularități structurale. - 


Variatiile de grosime, care se datoresc numărului diferit de 
fibre in. secțiunea transversală a benzii duc în cele din. urmă la 
creșterea neregularitatii în timpul laminajului prin faptul că fibrele 
lungi vor. avea un regim de viteză, fiind antrenate cu viteza cilin- 
drilor laminori, în timp ce restul fibrelor vor fi antrenate cu viteza | 
cilindrilor alimentatori. . er: 


Dar si modul de distribuţie a fibrelor scurte (structura) între 
cele lungi poate să creeze o neregularitate în banda. 

De exemplu într-o bandă in care o porțiune de fibre lungi alter- 
nează cu porţiuni de fibre scurte, avînd o grosime uniformă la 
început, va lua naștere o anumită neregularitate prin felul diferit 
de trecere prin trenul de laminăre a fibrelor lungi. oi 3 

Fibrele lungi vor urma un regim uniform de trecere de la 
viteza alimentatorilor la cea a laminorilor în timp ce fibrele scurte 
se vor aglomera la cilindrii de laminare producînd neregularități. 
Neregularitatea de grosime si structurală determină neregularitatea 


„cilindrul de laminare 


suplimentară, . È 
Între neregularitatea ‘suplimentară, neregularitatea inițială si cea: 


finală există următoarea relaţie : 
"2 CV2 + CV? = CV}: sau CV2 = CV2 — CV? (a) 
CV, = | cv: Ea CV? , 


in care : CV, este neregularitatea suplimentară (coeficient de vari- 
atie) produsa prin laminare ; 
CV, —  neregularitatea finală; 
CV, — neregularitatea iniţială. 
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Pentru a exprima influenta combinată a laminajului si dubla- 
jului asupra neregularitatii unei benzi, Volkovici a stabilit urmă-— 
toarele formule : | | 


CV? + 104 Na(L— 1) 
| nee | D- (by 
‘ a i ia th a a a i ee e 
CV? + 475 Na(L —1)+0,18 (L—1PL 
in care : Na — numărul metric alimentat al benzii ; - 
L — valoarea laminajului ; 


D: — valoarea dublajului. 
Formula (b) se referă la banda din ‘fuior de in si formula (c) 


la cea din cilti de in, ambele formule fiind determinate si valabile | 
în condiţiile unor porțiuni de bandă de 35 mm. Acest dezavantaj 


face ca aplicabilitatea practică a acestor relaţii să fie redusă. 


6.1.4.3. INFLUENȚA UNEI TRECERI LA LAMINOR ASUPRA BIA | 
NEREGULARITATIL REALE A BENZII | | 


Neregularitatea reală N, pe care o au benzile, semitorul și firele 
poate fi raportată, după Huberti la neregularitatea limită Num, obfi- 
nindu-se indicele de neregularitate K. 

je Ns, 
Niim 


Acest indice K permite compararea reciprocă a semifabricatelor 


- şi firelor in filatură si aprecierea exactă a valorii cu care neregulari- 


tatea reală (efectivă) depășește pe cea limită (minimă). 

Indicele ` de neregularitate K exprimă o valoare calitativă 
produsului examinat (bandă, semitort, fir), însă nu permite să se 
tragă concluzii despre calitatea si influenţa trecerilor unice întrucît 
neregularitatea reală a produsului debitat depinde de neregularita- 
tea pe care a avut-o materialul alimentat la mașina respectivă. 
König, pornind de la neregularitatea reală a benzii laminate 
şi calculînd neregularitatea limită a benzii laminate, stabilește un 
factor calitativ al laminării, - 
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PY | 


în care: Fe, este factorul calitativ al laminării ; 
N,, — neregularitatea liniară reală a benzii laminate ; 
Num, — neregularitatea limită liniară a benzii lârăiinăte. 
Neregularitatea limită N itm, liniară a benzii laminate se calcu- 
lează cu relaţia : § 


in care: 


N P este  neregularitatea reală a benzii nelaminate ; 


L  — mărimea laminajului ; 
b  — numărul mediu de fibre in sectiunea benzii nela- 
minate; ` 


| Neregularitatea reală N, poate fi comparată . la cercetarea ° 
maşinii, cu neregularitatea probabilă N, a materialului alimentat. 
S-a convenit că această valoare caracteristică să fie considerată 
valoarea de prelucrare Vp 
Valoarea de. prelucrare Vp permite aprecierea procesului de 
lucru al mașinii si se recomandă a fi utilizată la valorificarea anali- 
zelor executate Ja laminare, flaiere şi mașini de filat. 


N | ati 
d : Nr D ? i 
f i - a 
în care : N, — neregularitatea materialului alimentat, compusă 
din neregularitatea limită ‘si cea provenită din 
prelucrare. . 


După Zilahi, N;;m are valoarea : 


| C _ 106 — 108, 
Nim +r Vo emt aa, 


în care; C — constanta egală. 106-108 în cazul fibrelor liberiene 
(in — cânepă). 
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Valoarea de prelucrare V, mai poate fi calculată si din indi- 
cele neregularitatii înainte si după prelucrarea benzii de fibre (K ) 
la mașina examinată. | 
Ny. Nyaba 
Nun, C 
Nro Neg bd 


AU ee is 
Niimg C 


Ka 
Vp = Ka Ja Ka = 
Pp Kd 


bd = ba 2 >: 
Li a 


unde : Num, — neregularitatea limită în 0% a benzii alimentate ; 
Num. — neregularitatea limită în %/ a benzii laminate ; 


ba  — numărul mediu de fibre în secțiunea trans- 
l versală a benzii alimentat ; ° | 

bd — numărul mediu de fibre în secţiunea trans- 
versală a benzii laminate. 


6.1.4.1. E NTs ECARTAMENTULUI TRENULUI DE LAMINAT 


Deoarece lungimea ‘cimpului de. laminat se micşorează de la 
primul pasaj la ultimul, s-a cercetat influența lungimii cîmpului 
de laminat asupra scurtării lungimii fibrei. Modificarea lungimii 
medii a fibrei {calculate atît pe baza frecvențelor cit si a masei) 
este foarte mică în raport cu scăderea lungimii trenului de laminat. 


6.1.4.5. INFLUENȚA DESIMII ACELOR DE PE TOLE ASUPRA 
CARACTERISTICILOR FIBREI 


În cîmpul de laminat, banda este prelucrată- de. ace, desimea 
acestora crescind de la primul la ultimul laminor. Este uşor de 
tras concluzia că pieptănarea benzilor de către ace, care devine 
intensă în timpul prelucrării, are o influență asupra scurtării 
fibrelor, pr | 

Ca mărime pentru această prelucrare cu ace a benzii de laminor 
se poate lua în considerare indicele de prelucrare Ip, reprezentînd 
numărul de ace ce acționează asupra unui gram de material. 
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Relaţia care leagă. indicele de prelucrare Ip de desimea acelor 
de lungimea tolei cu ace, de fineţea benzii și distanţa între line- 
alele cu ace, este următoarea : | pgs 8 | 


4 


I = 10 » 
| TE 
în care: N este numărul de ace/dm ; 
| — lungimea tolei cu ace, mm; 
F T — fineţea benzii în Ktex ; 


t — distanta între linealele cu ace, in mm. 
În tabelul 6.7 si fig. 6.3 se arată modificarea lungimii, finetii 
fibrelor si a indicelui de prelucrare Ip la un sistem de patru la- 
minoare pe care s-a prelucrat o bandă de fuior de in. 


1! - 
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Fig. 6.3. Variatia finetii şi lungimii fibrelor funcţie de 
indicele de prelucrare. . 


Tabelul 6.7 
Corelatia dintre indicele de prelucrare şi caracteristicile fibrei 
d d N 


Lungimea Indicele de pineţea benzii = LUN „Rinetea fibrei, 


r Nr de tolei prelucrare in ~ gimea o, 
Maşina ace/dm cu ace Ip “Nm (Ktex) medio. e Nin 
A ) 


mm ace/g 


re a 


Laminor pasaj 1 200 59,29 632 0,114 (8,8) 286 8,74— 266 
bene pta Be 224 88,10 810 0,148 (7,0) 289 3,46— 288 

» s P 256 81,75 870 0,164 (6,1) 225 2,78— 360 
» » 4 304 29,2 2620 0,400 (2,5) 190 2,42—- 414 
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Lungimea fibrelor scade de la primul „pasaj către ultimul în 
timp ce fineţea gi indicele de prelucrare cresc. Finetea fibrei crește 
proporţional cu indicele de prelucrare si anume proporțional. cu 
logaritmul acestei valori. 


6.1.4.6. INFLUENȚA DISTRIBUŢIEI ACELOR SI FORMEI LOR 
ASUPRA CARACTERISTICILOR BENZII DE IN 


Legat de divizibilitatea fibrei in trenul de laminat al laminoa- 
relor s-au făcut studii corelate cu desimea acelor pe tole si cu 


forma acului. | | | | 
Astfel, la un complet de patru Jaminoare. pentru prelucrarea 
fuiorului de in s-au efectuat probe.cuw tole de ace avînd desimea : 


Varianta I — 4:47;-6,3 ; 7,9, ace/cm ; 
Varianta a Il-a — 4; 6,3;.6,3; 7,9, ace/em ; 
Varianta a Ill-a — 4; 4 ; 7,9; 7,9, ace/cm. 


Din determinarea finetii fibrelor în: cele trei variante și compa- 
rarea valorilor s-a dedus că o creştere progresivă a desimii acelor 
este cea mai rațională. Py : 

Creşterea in salt (varianta a III-a) are o influență aproape iden- 
tică cu cea progresivă. Se preferă creșterea progresivă a desimii 
pentru o divizare mai uniformă și mai sigură a fibrelor tehnice. 

Plecînd de la ideea micșorării forţei de tensionare a fibrelor in 
procesul de laminare si studiindu-se posibilităţile de reducere a 
creșterii tensionării la actualele tipuri de lineale cu ace, s-a ajuns 
la concluzia că înlocuirea acelor cu profil rotund cu altele cu profil 
plat, de tipul celor utilizate în filaturile de lind, corespunde 
necesităţilor, ers mpi | 2 | 

Folosirea acelor cu profil plat prezintă avantajele menţionate 
la descrierea mașinii puitoare. 

Plecind de la aceste considerente, în străinătate s-au efectuat 
experiențe comparative care au confirmat pe deplin noua orien- 
tare către folosirea acelor plate. | 

S-a ales astfel pasajul al treilea de laminor şi s-a prelucrat 0 
bandă de fuior in (Courtrai C-4). 

Rezultatele sînt date în tabelul 6.8 şi 6.9. 

_ Rezultă că fineţea fibrelor a fost mai mare. în cazul acelor plate 

Şi ea se pare că e determinată de un pas mai, redus al acelor la o . 
încărcare constantă a cîmpului și de forma subtiata a acelor plate 
care par a pătrunde mai ușor în complexul de fibre. 
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Tabelul 6.8 


Influenţa desimii şi profilului acelor asupra. 


| finetii fibrei 
sean 


bit Ac Ac 

` Indici rotund . plat 
Desimea ace/em 63 75 
0 -: 1,080 1,067 


Tabelul 6.9 


Coeficientul de variaţie CV funcţie profilul acelor (laminorul .3) 


Lungimea probei cm 


Profilul acului - gi” Hy E y i 
25 i 30. 109 


Rotund i AF 958 7,80. ` 7,09 4,36 
Plat ee | „9,82 Ta 588- 4,01 


În ceea ce priveşte coeficientul” ae abea al masei fibrelor, 
în funcție de lungimea probei și profilul acelor este clar că acele 
plate îmbunătăţesc variațiile de masă. Ra 

Această - îmbunătăţire a. neuniformității de- masă se ‘datorește 
unei fineti mărite, unei mai bune conduceri ka unui control imbu- 
natatit al fibrelor de către acele plate. =- : 
= Determinările de fineţe. s-au făcut după brotedeut: elaborat: “de 
Institutul de Meulemoester. din Gand, bazat pe metoda și aparatul 
Air Flow. Acest aparat este construit dintr-un cilindru în care se 
introduce o probă de fibre de o anumită greutate.. Măsurîndu-se 
presiunea la intrare si ieșire ca și cantitatea de aer trecută prin 
fibre în unitatea de timp, se determină rezistența, aerului. şi supra- 
fata specifica a fibrelor care reprezintă. raportul . dintre suprafaţa 
periferică și volumul fibrelor. Valoarea suprafeţei. specifice O’ 
variază direct proponpional cu nace fibrei. | l 


6.1.5. LAMINOARE MODERNE | - 


peii, 651, LAMINOARE RAPIDE PENTRU IN, :CINEPĂ ȘI IUTA.) 


Laminoarele cu surub mele desi asigură o prelucrare corespun- 
zătoare a benzii din punct de vedere. calitativ, totuşi, au. dezavanr 
tajul că lucrează. cu. viteze. mici. Le 
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Astfel, la aceste. laminoare se impunea sä nu se depăşească 
anumite limite de viteze, după cum urmează : | 

— 15—18 m/min, pentru şurubul melc cu un început ; 

— 22—28 m/min, pentru şurubul melc cu-două începuturi ; 

— 30—51 m/min, pentru şurubul melc cu trei începuturi. 

Limitarea vitezei era dictată pe de o parte de considerente legate 
de uzura prematură a trenului cu lineale, iar pe de altă parte de 
randamentul scăzut ce se obținea pe măsura creșterii vitezei. 

Tendinţa de creştere a producţiei, de reducere a costurilor de 
fabricaţie şi a însăși mașinilor, a determinat constructorii să gă- 
sească noi soluţii de depășire a limitelor de viteze menționate. 

Aşa s-a ajuns la conceperea și executarea primelor laminoare 
cu viteza de debitare mare, denumite si rapide ale căror lineale se 


` miscau prin împingere (presare). 


Primele laminoare cu lineal împingător au avut o serie de ne- 
ajunsuri. Astfel acele nu pătrundeau vertical în bandă, același lucru 
intimplindu-se si în momentul cînd ele părăseau stratul de fibre. 

Acest considerent, cît și faptul că zona periculoasă dintre acele 
ultimului lineal si cilindrul laminor era mare, unde fibrele sînt cu 
greu controlate, a impus perfecționarea. laminoarelor rapide. 

La laminorul tip Eves cu lineal împingător, construit în licehta 
de principalii constructori englezi, s-au eliminat inconvenientele ve- 
chilor laminoare rapide. wo . 

O astfel de mașină funcţionează cu o viteză de 4—5 ori mai 
mare decît un laminor cu melc cu două începuturi.. 

_ _Linealele fiind. cu dublu brat cotit, circulă pe nişte glisiere spe- 
ciale şi asigură un control perfect al poziţiei si al inclinatiei acelor 
pe întregul parcurs.. > Aici E Pui A | | 

Acele pătrund în bandă și o părăsesc în poziţie verticală, ele se 
apropie mai mult de cilindrul laminor ceea ce mișcorează zona 
periculoasă și îmbunătăţeşte în mod considerabil calitatea benzii. 

Zona periculoasă mai este micșorată şi de faptul că laminoarele 
rapide avînd un singur cap sînt înguste si acest lucru permite mic- 
şorarea djametrului cilindrului laminor. - 

Viteza de debitare fiind mare, tuburile sînt umplute repede, de 
aceea ele trebuie să aibă un diametru.mai mare, iar maşina să fie 
dotată cu un mecanism de comprimare a benzii şi. un dispozitiv de 
oprise automată la atingerea lungimii prestabilite de bandă depusă. 
in i | 

Pentru ca in tub. sa nu se depună. bandă care nu are dublajul 
normal, datorită ruperii, înfășurării sau terminării unei benzi, dis— 


pozitive de control a benzilor opresc automat laminorul. 
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Ca urmare a vitezei mari de lucru, laminoarele rapide au un 
singur cap și una pina la patru debitări. Acest fapt a permis re- 
ducerea .gabaritelor mașinii, reducerea in mod substantial a: su- 
prafetei ocupate și creștărea ptoducției/m? suprafaţă! ` construită. 
Comparatia între productia/h și suprafețele ocupate de o linie cla- 
sică de laminoare și o linie rapidă este redată în tabelul 6.10. 


Tabelul 6.10 


Producţia orară si suprafeţele ocupate de laminoarele clasice şi rapide 


y f Laminoare clasice pentru, a 4 *“Laminoare rapide pentru 


ciltii de. in ae oii cilti de in 
| 2 3 1 2 3 
Lungimea, m | 52 . 48 5,25 3,56 3,06 . 3,04 
Lăţimea, m  . pipi 2,0 `> 20 20 1,51 1,46 1,48 
Suprafaţa, m? ` 10,0 9,6. :10;5 5,38 4,48 4,5 


Producţia /h şi m? „a 70,0 ` 70,0 280,00 265,00 260,00 


Rezultă că in timp ce laminoarele ocupă o suprafață cu circa 
900/, mai mică decît cea ocupată de laminoarele clasice, producția 
este de aproape 4 ori mai mare decit a celor clasice. 

Pentru prelucrarea firelor destinate atei de cismărie, furtunurile 
de incendii, firelor de bătătură cardate și pieptănate se folosesc cu 
bune rezultate laminoarele rapide. | 


6.1.5.2, LAMINORUL RAPID PENTRU CILTI DE IN 


„Schema tehnologică a laminorului rapid LP este redată in fig. 6.4. 

În spatele mașinii se aşază tuburile 1 cu banda provenită de la 
mașina anterioară. | | i 

Benzile 2, trec peste rolele 3, montate pe o ramă pe mai multe 
rînduri, care permit o‘desfasurare corectă pe verticală a benzilor. 
Rolele, printr-o transmisie cu lanţ, primesc mişcarea de la lami- 
norul propriu-zis, ușurează înaintarea benzilor în dispozitivul de 
laminat, | ee 

Dispozitivul de alimentare este identic cu cel descris la lami- 
noarele clasice, adică este compus din doi cilindri alimentatori 5 şi 
un cilindru de presiune 6, alimentatorii fiind curăţaţi de. cilindrii. 
„curăţitori 7. | 
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“debitor 15, sînt 'eurăţaţi. de 'scamă și fibră scurtă dè” către curăţi- 
„torii 18 şi 19, | 


Banda, după ce a trecut prin condensatorul 4 și dispozitivul de 
alimentare, pătrunde în cîmpul de ace 8, format din lineale rotunde 
din care o parte sînt acționate de o roată stea restul împingîndu-se 


unele pe celelalte. 


ci n (2-7 


Fig. 64. Schița tehnologică a laminorului rapid LP. 


-În partea infêrioară, linealele. se. aisbladeans cu: acte în jos a 
mitind periei 9, să curețe de scama linealele. 

Scama dintre acele .linealelor este îndepărtată. de către peria 9, 
care datorită mişcării de rotație face curățirea permanentă a aces- 
tora. Scama cade în buncărul de absorbție 21. 

În scopul evitării înfăşurării benzilor pe'cîmpul cu ace un dis- 
pozitiv 22, așezat în zona în care acele ies din bandă și paralel cu 
cilindrul laminor, transmite benzilor un curent de aer, primit de 
la un ventilator montat sub maşină şi le ridică in sus. Cilindrii la- 
minori sînt alcătuiți dintr-un cilindru de Pia .12 şi cilindrul 
laminor 11. 

Banda trece pe. sub. acești cilindri, intrând întîi prin PEROT 
torul de laminaj, 10, 

Presiunea pe. cilindrul, 12, se realizează prin intermediul unui 
dispozitiv prezentat în fig. 6.12. | 

Urmează placa de reunire a benzilor 15, _conde ensatorul 14 al 
perechii cilindrilor debitori 15 și 16. | | 

„ Cilindrii de'presiune 12 si 16, cilindrul laminor 11 şi cilindrul 
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Banda dupa ce a trecut pe sub cilindri debitori este condusa 
printr-un jgheab în tubul de carton 17, unde se depune în spirală, 
întrucît tubul execută ca si la laminoarele clasice, o mișcare re- 
versibilă. Praful degajat în timpul prelucrării este absorbit de in- 
stalatia de ventilație prin hota 20. 


6.1.5.3. LAMINORUL RAPID PENTRU FIBRE LUNGI 


Laminoarele rapide pentru fibre lungi au o construcţie asemă- 
nătoare cu cea a -laminoarelor pentru cilti, deosebiri existind in 
ceea ce priveşte introducerea a doi cilindri: intermediari 5 si 6 
care sînt antrenați prin frictiune de cilindrii inferiori, asupra că- 
rora exercită o presiune prin greutatea proprie și în privinţa ecar- 
tamentului trenului de laminat care 'este. de 600—680 mm. 


6.1.5.4. MECANISMELE PRINCIPALE ALE LAMINOARELOR RAPIDE 


oye 
R 


Trenul de laminat al laminoarelor rapide se compune din dispo- 
zitivul de alimentare, cîmpul de piepteni și cilindrii laminori. 

Dispozitivul de alimentare (fig. n ae 
6.5) este format din perechea ae 
cilindrii alimentatori -1 si 2, din 
oţel, avînd lungimea egală cu lă- 
timea de lucru a mașinii și cilin- 
drul de presiune 3, care acţionează 
prin proprie greutate. 

Cilindrii 4, din oţel sînt acope- 
riti cu pislă si asigură curățirea 
alimentatorilor, iar cilindrul dé. 
presiune 3, este curăţit de dispo-: 
zitivul 5. | 

Si la laminoarele rapide cilin- 
drul de alimentare 2 are diame- 
trul mai mare (0,5—1 mm) pentru 
a ae tensionarea benzii. > 

bca à M na Mages a se 
6.6) este Format din fea Pier Gis Bignoziivul de alimen- 
Ve _tare la laminorul rapid. 
zute cu ace pe toată lungimea. 
Acele străbat linealul şi datorită 
găurilor, care nu trec prin centrul linealului, sînt puţin excentrice. 

Linealele (fig. 6.7) au un cap drept și celălalt în formă de triplă 

manivelă cu fiecare latură dispusă în alt plan, forma aceasta ser- 
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vind la obtinerea unei pozitii aproape verticale a! acelor la in- 
trarea si iesirea din banda. 

Dacă acele ar ieşi si intra in poziţia înclinată, fibrele din bandă 
ar fi deplasate, s-ar provoca RES Bta și ar exista pericolul 
înfășurătii benzii: 

O parte din lineale pătrund în vóta stea 2, care ste acționată 

de axul 3, restul linealelor, mișcîndu-se datorită 


C = împingerii. 

b - >o Linealele sînt așezate astfel încît unal are ma- 
i nivela în dreapta, iar celălalt în stînga. 

a:  . Pentru -ca' mişcarea linealelor să se facă în- 


tr-o poziție normală, laminorul este. prevăzut cu 
nişte ghidaje I, II, II] (fig. 6.7) asamblate in po- 
ziita IV, care determină fiecare din porțiunile a, 
_b, c, ale triplei manivele, sa alunece intr-un plan 
' diferit. | 

Dacă în partea superioară de lucru a lineale- 
lor, sau în partea lor inferioară, ghidajele sint 
în acelaşi plan în partea anterioară, unde acele 
intră în bandă si în partea din fata, unde acele 
ies din bandă, ghidajele sînt în planuri diferite, 
obligînd acele să ia o poziţie foarte apropiată de 
verticală prin poziția manivelelor a, b şi c. 


Cilindrii laminori | 
„ Perechea laminoare este . formată; din cilin- 
drul laminor executat din oţel si cilindrul de- pre- 


a 


i Fig. 6.7. Laminorul rapid : l 
a — lineal pentru laminorul rapid; b — a\dietels laminorului rapid. 
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siune (fig. 6.8) construit din fontă, aluminiu, material plastic şi. im- 
brăcat cu o garnitură elastică (de obicei se folosește pluta). 
Clindrii de presiune 1 sînt montați pe axul 2, prevăzut cu rul- 


menti. ta 
Presiunea pe cilindru se execută central pe axul rulmentului, 
n sistem de presare prezentat în fig. 6.9. 


ul 1 al cilindrului de presiune 2, se sprijină pirghia 3, care 


printr-u 

Pe ax 
este liberă pe axul 4. De ce- 
lălalt capăt al pirghiei 3, se 
fixează cirligul 5 al tijei 6. 

Partea inferioară a tijei 6, 
care prezintă nişte tăieturi, 
pătrunde în interiorul piesei 
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6.8. Cilindrii de ‘Fig. 6.9, Mecanismul de presare la cilin- 


Fig. 
drii laminori. 


presiune la  laminorul 
rapid. 


De . l i 
cilindrice 7, prevăzută cu clichetul 8 si care la partea inferioară are 
un disc circular 9. Piesa cilindrică 7, ‘se află în interiorul unui arc 
spiral 10, care se sprijină în partea inferioară pe discul 9, iar partea 

superioară pe discul 11. 
Sub discul inferior 9, se află flansa 12, care este unită prin două 
şuruburi 13, cu discul 11. Flanşa 12 este prevăzută cu un cirlig 14, 


Pi 
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in care intră axul 15, al unui cilindru. excentrice 16. Acest cilindru. 
este prevăzut cu un mîner 17, care prin ridicare sau GooDruE ro- 
testé cilindrul excentric 16, într-un suport 18. 

Pentru descărcarea presiunii de pe cilindrul laminor, se ridică- 
minerul 17, sus, slăbind in acest fel, prin ridicarea întregului sis- 
tem, presiunea exercitată de arc. Micşorarea presiunii pe cilindrii 
laminori se realizează prin schimbarea poziţiei clichetului 9, în ur- 
mătoarea tăietură superioară, iar pentru a mări en in ur- 
mătoarea tăietură inferioară. 


Mecanismul de debitare şi presare a benzii in tub 


La laminoarele rapide mecanismul de debitare a benzii este for- 
mat din placa de reunire, cilindrii debitori, dispozitivul de presare 
a benzii şi dispozitivul de rotire a tubului cu bandă.. Placa de 
reunire a benzilor, arătată schematic în fig. 6.10, este prevăzută 
cu niște tăieturi, în care se introduc benzile ce se suprapun înainte 
de a pătrunde _ în medânismul. de debitare. Detalii în -legătură cu 
construcția mecanismului de debitare sînt date in fig. 6.11. Se ob-. 


Fig. 6.10, Schema plăcii de | Fig. 6.11. Mecanismul de debitare. 
reuniune a laminorului 


rapid R 


serva ca dupa placa de reunire 1, a benzilor, urmează condensa-" 
torul de debitare 2, cilindrul debitor 3, cilindrul de presiune 4, fixat 
pe ‘pirghia 5, ce oscilează în punctul 6, putînd fi ridicat cù mani- 


223 


d 


CE Scanned with OKEN Scanner 


. vela 7, pentru introducerea benzii. Arcul 8, serveşte la presarea ci- 
lindrului 44 Cilindrul inferior 3 este antrenat de maşină; iar cel 
superior 4, prin intermediul unui angrenaj “plasat în carcasa: 9. 
Curăţitorii 10, curăţă perechea, debitoare. „A e pina | 
Întrucît banda ce se depune in. tubs este afinata, este necesar 
ca, aceasta să fie presată pentru ca în tub, sa încapă o lungime de 
bandă mai mare. ti, MAN NIN te 
Deoarece efectuarea manuală a acestei operaţii ar duce la lami- 
nări false, s-a introdus si la laminoarele rapide un „dispozitiv de 
presare a benzii, asemănător cu cel de la mașina puitoare. 


i,t 


6.1.5.5. DISPOZITIV DE OPRIRE AUTOMATA LA LAMINOARE 


Laminoarele rapide sînt prevăzute cu dispozitive mecano-elec- 
trice care au rolul de a opri automat mașina in cazurile : | 
— întăşurării benzii în jurul cilindrilor de alimentare ; 
— ruperii benzii în partea de alimentare a mașinii ; 
— deschiderii a apărătorilor de angrenaje ; -> a 
— umplerii tubului cu lungimea de banda prestabilită. 


| Oprirea la înfășurarea 
benzii în jurul. cilindrilor de 
alimentare. `; 
Aceasta se face prin in- 
termediul „unui: . dispozitiv 
care este în..contact perma- 
nent cu cilindrii -curăţitori. 
' Banda ruptă. se înfășoară pe 
„cilindrii alimentatori, . ridică 
_curăţitori si prin intermediul 
acestora, pune în mișcare un 
sistem de pirgii care deter- 
mina intreruperea unui con- 
tact electric ce opreste mo- 
torul. 


Oprirea laminorului la 
ruperea unei benzi 
Banda 1 (fig. 6.12) trece 
peste rola conducătoare 2, 
| | deasupra unui pieptene 3, pe 
Fig. 6.12. Dispozitivul de oprire auto- . care nu-l atinge în timpul 
mată la ruperea benzii. funcționării normale. 
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Poziţia pieptenului cu ax 3, care oscilează în jurul punctului 5, 
este înclinată către tuburile de la alimentare. In cazul unei ruperi 
care se petrece întotdeauna în jurul rolei 2, sau în porţiunea dintre 
rola 2 şi tub, banda ruptă cade peste pieptenele 3, antrenîndu-l 
într-o mişcare de rotaţie în jurul punctului 5. În deplasarea sa, 
pieptenele înclină un contact cu mercur, intrerupind astfel circuitul 
electric care oprește motorul. E e | eg 

Oprirea maşinii la deschiderea unei apărători sau la umplerea tu- 
bului cu bandă se face prin intermediul dispozitivului, prezentat 
în fig. 6.13. a ai ? em 


Fig. 6.13. Schema electrică a instalaţiei de oprire automată. 


Curentul decise ta, : & a p E 
7 aa pe calea a trei sigurante S- 7 j 
opa electrică e făcută printr-un circuit ajutitor ae oR 
-< entru a nu se pune în pericol muncit i 
are ge PUNR I col n orul, curentul care cir- 
raul p pi maşına are numai 12 V, datorită transformatorului cobori- 
bobine ensiune Tr, 12. Contactul electric K este acţionat de două 
slabila Enelice dt at Ae, care în momentul apăsării pe butonul C, 
B1 și B2 | e j ric în Srey) de 12 V, deci şi în bobinele 
Eton e alimentat de la curent trifazic prin intermediul a trei 
mat dir Aue unui intrerupător magnetic.. Circuitul magnetic e for- 
magi: pi a inele B1, B2, pe care circulă curent de 12 V produs de 
“enstormatorul Tr 12, | în | i a, 
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- Nr: capete pe mașini x nr. de þe- ` 


Ld 


¢ 3 


. _ Primarul transformatorului e alimentat de la două faze prin 
întrerupătorul bipolar si al unei sigurante. | | | 

-- Secundarul transformatorului este în legătură pe rînd cu contac- 
tul de pornire si întrerupătoarele 1, 2, 3, 4 si 5, aflate, pe mașină. 

La stabilirea contactului C, prin apăsarea pe butonul de contact 
„O“, se stabileşte circuitul secundar BI, B2 și toate contactele în- 
trerupătoarelor 1—5. Însă în același timp prin cuplarea magnetică 
se stabileşte. și circuitul magnetic prin derivatia Cm, care nu se în- 
trerupe decît prin căderea magnetului contact în momentul între- 
ruperii circuitului pe unul din contactele de la 1 la 5. 


Datorită căderii magnetului contact, circuitul nu poate fi resta- 
bilit decît în urma unei noi apăsări asupra contactului C. 


Întreruperea circuitului se realizează la dorința muncitorului 
prin apăsarea pe contactele 1 situate unul în fața și celălalt în spa- 
tele mașinii, prin apăsarea contactului 2, rezultat din înfășurarea de 
„material pe rolele cilindrului alimentator, prin întreruperea contac— 
tului basculant 3, în urma căderii pieptenului opritor de bandă prin 
deschiderea apărătorilor de protecţie 4 şi în fine în urma umplerii 
tubului cu bandă care duce la desfacerea contactului 5 


_ 6.1.5.6. CARACTERISTICILE TEHNICE ALE UNOR LAMINOARE RAPIDE 


Li 


În tabelele 6.11 si 6.12 se prezintă caracteristicile tehnice ale la- 
minoarelor rapide pentru cilti de in şi cînepă si fibre lungi, construite 
în U.R.S.S. de Uzinele Tekmas din Orél. 

Sa E | we În +4 | Tabelul 6.12 
Caracteristicile tehnice ale laminoarelor rapide pentru fibre scurte 
' Laminoare pentru . Laninoare entru 


Tipul laminoarelor/ a . cilji de in cilti de cinepa 
Caracteristici tehnice 


LO-IL . LO-2L LO-3L ` LiP L2P L2P) LSP 


i nzi alimentate x nr. de debitori IXAX1 1x6x2 1X6X3 1v4x1 1x6X2 1X6x8 IXSXZ 
Ecartament tren de laminat, mm 288 288 288 350 350 350 350 
Dublaj ù ; 3 | 


ub 4 8 2 4 8 2 4 
Lățimea condensator laminaj, mm 88 47 25;82 25;382 42;70 388342 32338 
; tal he 88. 88 > 100 70 42 348 
Numărul de lineale: care cad/min 1250-4050  1000—4000 
Diametrul linealului, mm G ` 6 6 9 9 9 9 
Lungimea de așezare a acelor pe lineal, i 
. MM 880 880 880 540 540 540 540 
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Tabelul 6.11 (continuare) 


. | Laminoare pentru Laminoare pentru 
Tipul laminoarelor/ cilti de in cilti de cinepa 


Caracteristici tehnice 


iii ii ia a 
LO-IL LO-:2L LO-3L LIP L2P L2P! . L3P 
Lungimea totală a’ acului, mm 22 22 22 32 32 82 82 
Limitele laminajului 3—5 8-5 8-5 8,82— 3,82— 3,32~— 3,32— 
| 5,92 5,92 5,92 5,92 
Limite laminaj optim 4—4,5 4—4,5 4—4,5 8,76— 3,76— 4—4,5 3,3~ 
ce DĂ 4,8 4,3 4,2 
Viteza de debitare, m/min 65— G65— 65— 50—  50— 50— 50— 
: 120 120 ` 120 120 120  § 120 120 
Gabarit : 2 
lungime, mm 1995 2623 2470 2202 2670-2 535 3150 
latime, mm 1307 1297 1888 1456 1456 1478 1 512 
greutate, kg 970 1050 1070 1350 1500 1580 1500 
puterea motorului, Kw 1,7 17 a A 1,7 1,7 1,7 TF 
turatia, rot/min „1440 1440 1440 1440 1440 1440 1440 


Laminoarele de tipul L-1-L, L-2-L, L-3-L si L-4-L se utilizează 
pentru prelucrarea benzilor din fuior de in destinate producerii 
unor fire de finete medie. — 

Laminoarele marcate cu N ca NL-2-L, LN-2L, ete. se folosesc 
pentru prelucrarea benzilor din fuior de in destinate unor fire de 
fineţe scăzută. 

Laminoarele de tipul LND-2L,, LD-1-L; LD-2-L: LD-3-L şi 
LD-4-L se utilizează la prelucrarea benzilor din fuior de in destinate 
producerii firelor răsucite pentru aţă cismărească.: 


6.1.5.7. LAMINORUL INTERSECTING PENTRU FIBRE CHIMICE 


s 


In ultima vreme în tehnologia prelucrării fibrelor liberiene au in- 
tervenit modificări substanţiale în. direcția creşterii productivităţii 
muncii și îmbunătăţirii calitatii, aceasta fiind în special determinată 
de folosirea în amestec a firelor chimice. | | 
Realizarea unui amestec omogen, în care fibrele chimice să se 
repartizeze uniform în toate secțiunile benzii, este o condiţie obliga- 
torie pentru obţinerea unor fire de bună calitate. | 
Formarea amestecului în benzi (de in cu cele de fibre chimice 
„este metoda care dă rezultatele cele mai bune, întrucît asigură re- 
Partizarea uniformă a fibrelor naturale si chimice în fir. 

Banda de fibre chimice (poliester) obţinută la cardă este pre- 
lucrată pe un laminor intersecting, cu cîmp dublu de ace, care are 
rolul de a o lamina şi uniformiża. 
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Caracteristicile tehnice ale laminoarelor 


ey 


Tipul laminoarelor/ ee Md —3— ay i 
Caracteristicile tehnice L—i-L  L—2—1 L—3—L Lt LN2-—L 


Nr. capete pe maşină X nr. benzi 
alimentare x nr. de debitări 


pe cap | | 1X4X1 1X%4K1 1x6X2  1X6X3 1x6x2 
Dublare a d 4 3 2 3 
Ecartament, mm . 680, 600 600 600 680 
Litimea condensatorului de la- 7 
minaj, mm 7 70; 100 47; 55 38; 40 25; 32; 40; 50; 
i | 2 60; 70; 
Numirul de lineale care cad pe l 
minut . | Pai ei — 1250—4000 — = 
Nr. rînduri ale rolelor alimenta- OO; i 
` toare | | 2 2 3 3 3 
Diametrul linealului, mm ° © 9 6 6 6 9 
Lungimea, de aşezare a acelor pe ` i 
lineal, mm _ 540 380 380 380 540 
Lungimea acului, mm . po 25—28 22—25 19—22. 19—22 25—28 
Limitele laminajului = 3,5—8,06 3,5—7 3,5-7, ..35—7 3,5—8 
Laminaj optim (limite) 4,5—7 4,5—6 4,5—6 4,5—6 4—6 
Viteza de debitare, mm 39—118 39—96 39—96 39—96 39—118 
' Gabarit : ton mee 
_ lungimea, mm. ^o 2770 2 669 3.100. »- 8 000 3,260 
lăţimea, mm 1 459 1 282 1 295 1 432 1 455 
greutatea, kg | 1340 1200 1 300 1 450 1 530 
puterea, kw -~ l 1,7 1,7 1,7 1,7 ET 


turație, rot/min 1 1440 -> T440 © 1440. .. 1440 1 4.40 


In figura 6.14 este prezentată schița tehnologică a laminorului 
intersecting J. Mackie. — | all | 

Benzile 1, provenind de la cardă, sînt trecute: prin inelele con- 
ducătoare 2, al căror număr este egal cu.cel al benzilor apoi peste 
tamburii din lemn 3, care datorită rotației conduc benzile spre tre- 
nul de laminat al maşinii. | 

Benzile trec prin distribuitorul 4, condensatorii de alimentare 
reglabili 6, cilindrii de. alimentare 7, care sînt canelati și executaţi 
din oţel, cîmpul dublu de ace 8, perechea de cilindri laminori 9, 
sub bara conducătoare 12, prin condensatorul de debitare 13, inelul 
14 de control a benzilor, dispozitivul de debitare 16, compus din 
ochiul conducător 15 și cilindrii de debitare 17, si se depun în 


tubul 18. 


Deasupra cîmpului de ace si. perechii cilindrilor laminori pentru 
absorbția prafului si scamei ce se degajă în timpul prelucrării ben- 
zilor se află hotele de absorbţie 10 si 11.. i 
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Tabelul 6.12 


rapide pentru fibre lungi | | 


LN3—L LN2—L, LND-2—LŁ LD-1=1 LD2—L LD—3-L  LD-4-L 


. ‘ i A J 


1X6x3 IXGXI  “ix6xl  1X4xi ` 1x4x4'  1X6X2 1x6x3 
2 © 6 6 4 4 3 2 
680 680 . 680 680 600 | 600 600 
40 ; 50- 40 ; 50- amó ott: aaa a . a i a etre’ S / á pA b 
60; 70 60 . 30 25 1 pu 2. 15, „10 
3 3. 3 2 2 3 3 
9, = 9 9 9 6 &: 6 
540 540 540 540 „880 — 380 . 380 
25—28 25—28 - 25—28 25—26 20-A . 20 | 19 
3,5—8 3,5—8 3,5—8 3,5—8 3,5— 7. 85-7 | 8—6 
4—6 5,5—6,5 -5—7 5—7 4—6 4—6: 456 — 
89—118 39—118 40—100 40—98 40—98. 40—98. 40—98 
3 180 3 260 3 260 2770 2 669 3 100 3 000 
1:480 1 455 1 455 1 459 1 282 1 295 1 432 
1 550 1 530 1 580 1 840 . 1 200 1 800 1 450 
1,7 1,7 1,7 1,7 1,7 1,7 1,7 
1 440 1 440 1.440 1 440 1 440 1 440 1 440 


/ / mtg / pee d me si 
s. q d> e aat f DP 7 
a Ms" tai CI 3 +: Că 
| ği | oan nomen ] TRS | r | 76 
ile Ad, bala r ON 
es | 5 O# ' 17 
er e whe e a 9 N Sai Ă 


- Fig. 6.14, Schița tehnologică a laminorului intersecting. 
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Benzile debitate de intersecting sînt alimentate în proporția sta- 
pilită (33 sau 660%) la mașina de dublat unde începe amestecarea fi- 
brelor de in cu cele de poliester. i 

Principalele caracteristici tehnice şi tehnologice ale laminorului 
intersecting J. Mackie sînt- prezentate în tabelul 6.13. 


Tabelul 6.13 


_ Garacteristicile tehnice şi tehnologice ale intersectingului Mackie 
PN N E RR Eee 


UJM’ Mărimea 


Li 


Caracteristici 


aa 


Diametrul cilindrilor de alimentare mm 40 
Diametrul cilindrului laminor inferior mm 75 
Diametrul cilindrului laminor superior mm 79,4 
Dublaj | mm 8 
Număr de debitări | mm 1 
Limite de laminaj — 5— 14,5 
Viteza de debitare . m/min 60—160 
Numărul de liniale într-un cîmp | — 30 
Lăţimea cîmpului de ace i „mm 204 
Număr de ace pe lineal — 82 
Desimea acelor TE WR, ace/em 4 
Număr de rînduri de ace > = | 1 
Înălţimea de lucru a acului  - mm 10 
Diametrul acului l nim 1,21. 
Finetea fibrei prelucrate - den 4 
Lungimea fibrei prelucrate l mm 100—140 
Limitele Nm debitat (optime) . ' — 0,04 — 0,07 
Tipul fibrei | — poliester 


Un dispozitiv cu celulă fotoelectrică 5, controlează benzile ali- 
mentate comandind oprirea intersectingului cînd s-a rupt sau s-a 


“terminat o bandă. 


Concomitent cu oprirea maşinii din cauza alimentării se aprinde 
cu intermitenta un bec cu lumină galbenă, ceea ce atrage atenţia 
muncitorului. | 
l Controlul permanent al benzii debitate se realizează de dispozi- 
tivul 14, care opreşte automat laminorul în cazul dispariției benzii, 
concomitent aprinzindu-se un bec de avertizare cu lumină albastră. 

Dacă banda se înfășoară pe cilindrul laminor superior acesta se 
deplasează pe verticală şi acționează un contact electric care 
opreşte maşina, 

__ Ecartamentul. trenului de laminat este reglabil in sensul ca 
cilindrii laminori se pot apropia sau îndepărta faţă de cîmpul de 
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ace cu pînă la 4 cm in funcţie de lungimea de fibre, deci zona peri- 
«culoasă este controlabila. | 
Intersectingul este prevăzut cu un contor de măsurarea lungimii 
debitate pe schimburi. | 
De asemenea pentru depunerea în tuburi de lungimi fixe de 
bandă, există un contor care măsoară lungimea și opreşte automat 
maşina după depunerea lungimii respective. - 


616. PARTICULARITĂȚI PRIVIND LAMINAREA BENZILOR DE IN ȘI 
POLIESTER te gy 


Găsirea finetii şi lungimii de fibră poliester optime pentru ames- 
tecarea cu fibrele de in a făcut obiectul unor vaste cercetări. Fi- 
brele poliester au o. alungire de 20—350% fata de 2—40/, a fibrei 
de in, ceea ce la amestecuri sub 500%. poliester se obţine un fir 
cu o rezistență la rupere mai redusă. Fibrele poliester scurte (100-— 
140 mm), cu o uniformitate mare a lungimii, în amestec cu fibrele 
de in neuniforme la lungime, prezintă neajunsul unei oarecare înrău- 
tatiri a uniformitatii firelor. | 

Dacă fibrele poliester se taie pe o instalaţie „Converter“, după 
© diagramă în formă de trapez, se înlătură acest neajuns. Pentru a se 
obţine o mai bună egalizare a celor două tipuri de fibră, este nece- 
sar să se folosească fibre obţinute prin procedeul de rupere ,,con- 
trolat“ sau „necontrolat“. Fuiorul de in pieptănat se poate amesteca 
€u banda de poliester obţinută din cablu prin procedeul de rupere 
„necontrolat“. / | 


Realizarea unei fibre poliester cu lungime corespunzătoare fibrei 
de in se poate efectua pe o mașină Saydel cu cilindrii reglati la ecar- 
tamente mari. Caracteristicile fibrei poliester obtinute la o astfel de 
mașină sînt : S 

— lungimea medie 140 mm; 

— lungimea maximă 250 mm ; 

— coeficientul de variație 47,50/. 

Amestecul de poliester si in se realizează la lamniorul I. Conti- 
nutul optim de fibre poliester in amestec este de 50—670. Pre- 
Siunea pe cilindrii laminori trebuie să se mărească la 50—70 kgf/cm? 
cind se foloseşte poliester. Cilindrii de presiune din lemn trebuie să 
fie bine lustruiți pentru a reduce numărul de înfăşurări de bandă. 

Dacă se utilizează poliester cu lungime uniformă, în sălile de fa- 
bricatie umiditatea relativă trebuie să fie de 60—650%,. temperatura 
de 22—28°C, pentru evitarea apariției electricităţii statice. 
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Prelucrarea ametecului in si poliester pe laminoare rapide, se 
poate efectua dacă desimea acelor/cm este de 3, la laminorul I, 4 la 
laminorul II, 5 la laminorul III si 6 la laminorul IV. Amestecul 
optim de cilti de in şi poliester este de 500/ din fiecare component. 
Numărul specific în condensatorul de laminaj recomandat. este de 


1—1,35. 


6.1.7. MODERNIZAREA LAMINOARELOR CLASICE SI PROGRESE 
IN CONSTRUCTIA DE LAMINOARE NOI 


În afara preocupării. de construire de laminoare noi, rapide la 
care să se obțină pe lîngă producţie mare și o calitate îmbunătăţită 
a benzii, specialiștii din domeniul prelucrării fibrelor liberiene și-au 
îndreptat atenţia și asupra modernizării laminoarelor clasice. 

Deși aceste laminoare sînt cu lineale căzătoare antrenate de şu- 
ruburi melc cu două începuturi, limitele de laminaj sint mari (5— 
18), posibilitățile: de dublare a benzilor variind între 3 și 6. 

În vederea obţinerii unor rezultate bune privind absorbţia pra- 
fului ce se. degajă ca urmare a mișcării fibrelor în cmipul cu ace 
acesta a fost complet acoperit cu niște apărători rabatabile, urmă- 
rirea benzilor putindu-se face prin nişte ferestre create in acest scop. 
Sistemul de presiune prin pîrghia cu. greutăţi al cilindrilor laminori 
a fost înlocuit printr-un sistem cu arcuri care dă rezultate mai bune. 

O perfecționare importantă s-a adus și sistemului de ungere, con- 
siruindu-se un sistem automat de ungere centrală, care contribuie la 
creşterea randamentului mașinii. | | 

Pentru a se evita producerea de benzi cu dublaj mai mic, lami- 
noarele au fost dotate cu dispozitive de oprire automată în cazul 
ruperii unei benzi la alimentare. =e pa, %, 

De asemenea a fost solutionaté la laminoarele Mackie, oprirea 
automata a mașinii in cazul ruperii sau înfășurării benzii pe cilin- 
drii de presiune ai perechii laminoare. F 

Dotarea laminoarelor (tip Kenn) cu un regulator automat de 
variatie a laminajului constituie una din realizările cele mai impor- 
tante pe linia modernizării laminoarelor clasice. 

Tendinţe de debitare a benzii sub formă de rulouri în locul de- 
punerii benzii în căni, s-a extins si în domeniul laminoarelor. S-au 
construit dispozitive de rulare a benzii la laminoarele de iută si 
cinepă tip L, — PD (sovietic), 


232 


CE Scanned with OKEN Scanner 


„Viteza , de debitare redusă si limitarea numărului de căderi de 

piepteni/min la circa 350, au determinat cercetătorii din’ domeniul 
construcţiilor de maşini textile să analizeze problema construirii 
unor laminoare cu şuruburi melc cu trei începuturi, cu lineale de 
lungime redusă (400 mm), la care numărul de căderi de piepteni 
poate ajunge la 900/min. 
_ Studiindu-se construcţia, funcționarea și dezavantajele in ex- 
ploatare a laminoarelor clasice şi rapide, în R.D.G. s-a ajuns la 
concluzia că nici unul din tipurile actuale nu dau satisfacție de- 
plină. Astiel, laminoarele cu şuruburi melc nu pot depăși viteza de 
30 m/min, iar cele rapide cu lineale- împingătoare sau antrenate 
prin lanţ determină la viteze mari (circa 100 m/min) un număr 
mare de ruperi şi înfășurări de benzi, precum si uzarea rapidă a 
linealelor şi a organelor de ghidare. EN huh 

De asemenea la-constructiile existente ecartamentul trenului de 
laminat este constant, lucru, care face ca laminorul respectiv să nu 
poată fi folosit la prelucrarea fibrelor de diferite lungimi. 

- Aceste dezavantaje au determinat proiectarea si construirea unui 
nou tip de 'laminor pentru fuior de in, care să; corespundă: urmă- 
toarelor cerințe.: - | | 

— viteza de debitare să fie la nivelul laminoarelor rapide cu 
lineal împingător ;. a a | 

— construcţia să fie simplă si rezistentă la uzură ; 

— să asigure o calitate corespunzătoare a benzii cel puţin 
la nivelul obţinut pe. laminoarele ‘cu: lineale acţionate de șuruburi 
melc ; | pe 

— ecartamentul trenului de laminat să fie variabil în vederea 
adaptării la fibre de diferite lungimi. ară 

Tinind seama de aceste cerinţe, s-a construit laminorul LS, a 
cărui schiţă tehnologică este prezentată în fig. 6.15. Acest lami- 
nor se compune din dispozitivul de alimentare format din perechea 
de cilindri de alimentare 1, si cilindrul de presiune 2, cilindrul cu 
ace 3, perechea de cilindri:de laminare 4—5, placa de reunire 6 şi 
cilindrul debitor la cană 7... i 

În locul cîmpului de lineale cu ace a fost introdus un cilindru 
cu barete cu ace pe două rînduri 3, avind diametrul de 700 mm şi 
2,8 ace/cm. a 

Cilindrii de alimentare pot fi apropiați sau departati de cilindrul 
cu ace astfel ca ecartamentul cîmpului de laminare să varieze între 
600 si 775 mm. 


233 


= 


CE Scanned with OKEN Scanner 


i 


Cercetîndu-se influența variației laminajului, ecartamentului 
cîmpului de laminat și vitezei de debitare asupra neuniformitatii 
benzii, s-a ajuns la concluzia că laminajul optim e cuprins între 

i 10 si 11, viteza de debitare op- 
„timă 80—100 m/min, iar ecarta- 
mentul optim. între 650 si 700 
mm. À JEN 
Calitatea benzii obținută pe 
acest tip de laminor este apro- 
ximativ aceeaşi cu cea obținută 
“pe laminatoarele cu lineale acti- 
onate prin șuruburile melc, dacă 
dublajul si laminajul sînt iden- 
tice, 

Si laminoarelor de iuta li 
s-au adus perfectionari în ultima 
ee are: +... perioadé. Astfel s-au construii 

Fig. 6.15. Schița tehnologică a lamino-  jaminoare | rapide sistem E- 
rului rapid L.S: : z F 
i pa trich, care lucrează cu un cîmp 
TARE é simplu sau dublu de ace. Ecar- 
tamentul trenului de laminat ajunge pina la 380 mm. 

Folosirea unor lanturi pentru antrenarea linealelor cu ace (fig. 
6.16) permite o viteză mare a linealelor. Se recomandă totuși din 
motive practice să nu se depășească viteza de 70 m/min. 

In timp ce la alte laminoare viteza de debitare depinde de mari- 
mea raportului de laminare acesta este practic independentă de 
acest raport la maşinile Etrich, deoarece. viteza linealelor care sînt 


Fig. 6:16, Lanţ de antrenare a linealelor la 
laminorul Etrich, 


/ 
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comandate prin lanţuri nu este limitată ca în cazul laminoarelor. 
cu lineal împingător sau cu melc, Lanţul este de tip dintat si asi- 
gură o bună angrenare cu roata dințată și o mare siguranță în ex- 
„ploatare. | 

Laminorul cu cîmp de ace dublu sistem Etrich, (fig. 6. 17 se 
compune dintr-un cilindru de alimentare și o rolă de presiune, 
care acționează asupra cilindrului printr-un sistem de pirghii cu 
contragreutate 8 şi 9. Cilindrul de alimentare e prevăzut cu ca-, 
neluri mari pentru a reţine bine fibra. | 


Fig. 6.17, Laminorul pentru iută-Etrich. 


>o Pentru a se reduce zona periculoasă dintre cilindrul laminor 
Ap Și linia de ieșire a acelor, cilindrul laminor, care are caneluri mici, 
se poate regla în plan orizontal si vertical. Un garatitor special. 
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asigură curățirea cilindrului si pentru eliminarea sarcinilor electro- 
statice rola de presiune 2 este prevăzută cu o garnitură antistatică. 
Presiunea. pe cilindrul de presiune este asigurată printr-un sis-. 


tem de pîrghii cu contragreutati. Dacă o bandă se înfășoară in 


jurul cilindrului laminor, pirghia 8, se ridică și acţionează un dis-, 
junctor care oprește automat mașină, ; 7 

Acele datorită poziţiei lor pot fi curățate de periile 13, care se 
rotesc în sens invers câmpurilor cu ace. O siguranță „determină 
oprirea maşinii în caz ‘de 'blocare a cimpurilor cu îngrămădiri de 
fibre sau corpuri straine. ge E pi a eee l 

Funcționarea celor două cîmpuri este sincronizată printr-un dis- 
pozitiv special. Pentru a se evita înfăşurările pe lanțul inferior și 
superior, un sistem de suflare permite curățirea pinioanelor con- 
ducătoare ale lanțului şi glisierele de. conducere, in timpul func- 
tionarii. p EY ae, , 

La acest tip de laminor viteza de debitare este constantă, schim- 
bindu-se cînd se modifica laminajul, numai: viteza. cilindrilor ali- 
mentatori si cîmpurilor cu ace. Cîmpul cu ace superior este astfel 


construit încât poate fi.rabatat în jurul unui ax 12, 


Calitatea bună a benzii. ca și viteza mare de debitare (70— 
150 m/min) petite reducerea numărului de:ţreceri în+sistemul de : 
preparatie al iutei. - ..: S 


61.7.1. CRITERIILE DE. ALEGERE A LAMINOARELOR CU CIMP SIMPLU 


“SAU DUBLU DE ACE 


p 


Pentru a determina care din cele două tipuri de laminor tre- 


buie să fie folosit, este necesar să se tina seama nu numai de cali- 


tatea pe care urmează să o aibă banda, ci și de producția pe care o 
realizează maşina respectivă.  . feai 

Laminorul cu cîmp dublu de ace are avantajul că împiedică 
flotarea eventuală a fibrelor deasupra cimpului de ace inferior. 

De asemenea el permite suprapunerea benzilor două cîte două 
la alimentare, ceea ce la aceeași viteză -asigură o producţie dublă 
faţă de un laminor cu cîmp simplu de ace. 

Dacă pasul rîndurilor de ace la: laminorul simplu este acelaşi 
ca la laminorul cu cîmp dublu și dacă benzile au o astiel de fi- 
nete incit să nu iasă din cîmpul de ace, laminorul simplu va oferi 
o calitate foarte apropiată de cea obţinută la cel cu cîmpul dublu 
de ace, | 

În ceea ce privește randamentul la liniile tehnologice cu două 
laminoaré unde se folosește un laminor cu cîmp dublu de ace și 
unul cu cîmp simplu, primul are un randament mai mare. 7 
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În tabelul 6.14 sînt redate cîteva caracteristici tehnice şi- tehno- 
logice :ale laminoarelor rapide pentru iută tip Etrich pentru linii 
tehnologice ‘care prevăd trei şi respectiv două treceri de laminor 


la o producţie de 240—300 kg/h. | 


Tabelul 6.14 


Caracteristicile. tehnice si tehnologice ale laminoarelor de iuta. . 
tip Etrich 


Productia „240 — 300 kg/h : 
i Linia tehnologică cu 3 treceri 
Trecerea 9 1 Sonar S ' 3 
PN ooo 
Număr de laminoare „up I Jaminor cu 1 laminor cu. 1 laminor cu 
i E Se ; l cîmp simplu cîmp- simplu - cîmp simplu 
. Fa | . de ace de ace de ace 
Nr. de capete `° = leap 1 cap 2 capete 
Pasul linealelor, mm `>  -: o . Br- 12,7 e 927 
Randament ` > E sef dace e DB ins). 0,80, . 080 
Producţia, kg/h > 840-800. 240—300 240—300 
Debitări/maşină . | ae 1 L 4-2 2 "IZ 16 
Viteză de debitare, m/min. | 90:'112 : 90 112 ` 115 110 
Greutatea benzii alimentate, g/m:.: . : pei ge TO. | is « 56. 1 3 * 28 
Laminaj ee ae tea a 5... no 4 7,8 
Dublaj pe maşină gs | 4, „2 Al 
Greutatea benzii la debitare, g/m ` 56 28 i 3,6 


N 


Linia tehnologică cu 2 treceri 


nen ————————— 


Număr de laminoare ...: : jt X laminor eu cîmp 1 laminor cu cîmp 


| dublu de ace simplu de ace 
Număr de capete : 1 cap 2 capete 
Pasul linealelor, mm == 8 127 : 3° IST S 
Randament 0,85 0,850. -> 
Producția, kg/h 240 300 240 300 
Debitări/maşină i 2 2 12 16 
Viteză de debitare, m/min 65 85 112 110 
Greutatea benzii alimentate, g/m ` 70 36,4 
Laminaj 7T 10 
Dublaj aa 4 1 
Greutatea benzii la debitare, g/m 36,4 3,64 


Prin urmare, alegerea unui tip de laminor rapid sau altul de- 
pinde de factorul calitate si de factorul productivitate. Si la la- 
minoare se efectuează o serie de calcule tehnologice referitoare, la 
laminaj, constanta de laminaj, roti de schimb pentru fineţe, viteze 
de: debitare si producţie. Calculele. acestor “parametrii sînt identici 
cu cele prezentate în capitolul care a tratat despre maşina puitoare. 
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6.1.7.2. TRATAREA CHIMICĂ A BENZII DE LA ULTIMUL LAMINOR 

© Obţinerea unor fire de in fine şi uniforme, prin sistemul de: fi- 
lare umedă, nu este posibilă dacă fibrele tehnice nu sînt trans- 
formate în fibre elementare, Gradul de disociere a fibrelor. tehnice 
în fibre elementare, respectiv în complexe de fibre elementare de- 
pinde de conţinutul de incrustanti și de durata de, înmuiere a aces- 
tora în apa caldă din jgheabul maşinii de filat. 

“Institutul. de cercetări pentru fibre liberiene din Sumperk 
(R. S. Cehoslovacă) a elaborat o metodă de tratare chimică a benzii 
de la ultimor laminor, care apoi este transformată în fir la mașina 
de tors ud cu inele. | 

Pentru aceasta, ultimul laminor este prevăzut cu un dispozitiv 
de înfăşurare a benzii, sub forma de bobină in cruce, pe suporti 
din oțel inoxidabil, căreia i s-a conferit o torsiune falsă. 

"Coeficientul de torsiune (4) recomandat pentru benzi din 


- Alţi de in are valorile 12—14 si pentru benzi din fuior de in 8—10. 


Densitatea de infasurare a bobinei este de 0,37—0,39 g/cmă, lungi- 
mea 180 mm, iar diametrul 150—200 mm. | mă i 
Tratamentul chimic al benzii poate să se prezinte o fierbere al- 
calină sau o albire. Cînd din bandă urmează să se obţină fire crude, 
atunci se execută o fierbere alcalină. Drept flotă alcalină se folo- 


seşte hidroxidul de Na, carbonatul de Na sau eventual o combinaţie 


a acestor produse. | 
" Dacă se intenţionează să se obţină fire albite, se procedează la o 
fierbere alcalină, o clorare în soluție apoasă de clor, din nou o fier- 


bere alcalină și albirea cu clorit de Na. 


_ S-a dovedit că cea mai indicată albire este cea la care se uti- 
lizează perhidrol. - 


6.2. PIEPTĂNAREA FIBRELOR SCURTE 


6.2.1, SCOPUL PIEPTANARII © 


Cilţii de in de melijé sort I erau înainte prelucrati în filatura 
cardată, după sistemul de filat uscat in fire:a căror finețe nu de- 
pasea 300 tex (Nm 3,5), de iati pl fe Sa 
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In sortul de cilti se găsesc și fibre care pot fi utilizate la fire 
mai fine, însă operația de cardare nu asigură o°calitate corespunza- 
toare benzii pentru ca aceasta să fie utilizată la fire mai subțiri, 
deoarece in banda debitată de cardi se găsesc multe fibre scurte, 
nopeuri si puzderii, care fac ca firul să fie de calitate inferioară, 
iar la maşinile de filat să se obțină un indice scăzut de utilizare 
intensivă. ; ' i 

Ideea valorificării superioare a ciltilor de pieptene si de la me- 
lita a impus modernizarea procesului tehnologic de obținere a fi- 
relor cardate filate uscat si umed, prin introducerea. operației de 
pieptănare. | 

În prezent în Franţa, care ocupă locul al doilea în lume în ce 
privește industria inului dupa U.R.S:S., ciltii de la pieptănat si de 
la melita se prelucrează în fire, folosindu-se în fluxul tehnologie 
mașinile de pieptănat. | a. Ms Aa “d 

Operația de pieptănare se execută pe masini de pieptănat care 
desi sînt de diferite construcţii, urmăresc același scop : îmbunătă- 
tirea calităţii benzii cardate din fibre de cilti de in şi cînepă,-de la 
melita sau de la pieptănat.! `` | | par e oe 

Mașinile de pieptanat existente in industrie lucrează după două 
principii şi anume: = 07 = | 

— principiul pieptănării periodice ; 

— principiul pieptănării continue. | 

Operatiile care le execută orice mașină de pieptănat, indiferent 
de tipul ei, sînt pieptănarea fibrelor si eliminarea unei parti în- 
semnate din fibrele scurte, avînd lungimea sub 50 mm ; 

Prin eliminarea unei cantităţi importante de fibre scurte, lun- 
gimea medie a fibrelor crește, iar neuniformitatea lungimii şi fi- 
netii fibrelor se micşorează. În același timp are loc si laminarea 
benzilor alimentate. ` a z | 

— îndepărtarea majorităţii nopeurilor conţinute de banda car- 

dată ; i l 

— paralelizarea fibrelor ; 

— formarea benzii. 


Din cauza creșterii lungimii medii a fibrelor, rezistența firului 
va fi mai mare, dindu-se posibilitatea să se producă fire mai fine, 
fără a se mări peste măsură pericolul de rupere. | 
| Datorită reducerii însemnate a procentului de fibră scurtă, a 
„nopeurilor si puzderiilor conţinute de fibra cardată, firul va fi mai 

Speta uniform în ceea ce priveşte masa şi evident mai re- 
Zistent, pepe "ase Pe d > A 
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‘In urma acestor îmbunătățiri calitative ale benzilor, operațiile 
ulterioare vor decurge. în condiţii mai bune, iar calitatea firului 
va fi superioară, cu toate că prin înlăturarea fibrelor scurte se ma- 
reste “procentul de pierderi şi deci consumul specific. 

Fibra eliminată în deşeuri poate fi însă cotonizată şi prelucrată 
în amestec cu bumbacul pentru. producerea de fire groase sau se 
poate utiliza la textilele netesute. 


62.2. PREGĂTIREA BENZII PENTRU PIEPTANAT 


Operatia de pieptănare este precedata de o pregatire prealabila 
a benzilor ce se vor alimenta, pregatirea care a fost fundamentata 
de cercetări şi este determinată de faptul că fibrele din banda car- 
dată nu sînt suficient de paralelizate, lucru. care ar duce la creste- 
rea efortului de pieptănare,: la deteriorarea garniturii cu ace a 
pieptenului circular si la creseterea pierderilor de fibră la mașina 
de pieptănat, în cazul folosirii benzii de cardă la mașina de piep- 
tănat. TO E aaiue a 
De asemenea neuniformitatea grosimii benzilor cardate fiind 
mare, s-ar obține o banda pieptănată cu o uniformitate mică. 
Pentru a se fundamenta necesitatea si influența pregătirii benzii 
înainte de pieptanare: asupra calității firelor şi a randamentului fi- 
brei in fir, recent s-au făcut o serie de cercetări. referitoare. la : 
— pieptănarea benzilor provenite direct de la cardă; 
= — pieptănarea benzilor cardate după o prelucrare prealabilă pe 
laminor ; e DAI S: l eer, PR 
— pieptănarea benzilor cardate după ce acestea au fost trecute 
prin două pasaje de laminoare. ret i 
Laminoarele. au lucrat cu L—6 și D—6. Amestecurile, de fibră 
cercetate și prelucrate pe masini avînd reglaje idantice si avînd în 
componenţă cilti de in pieptanati 100°/) sau 502/o cilti de in piep- 
tănaţi si 50) cilti de in de melita, s-au prelucrat in fire Nm 12 si 
respectiv Nm 7,3. . | | 
e Cercetindu-se influența pregătirii. benzilor înainte de pieptănare 
asupra caracteristicilor mecanice ale firelor si asupra randamentu- 
lui de banda pieptănată s-a ajuns la constatările : a 
a) sarcina de rupere a firelor produse din benzi cardate ne- 
trecute prn laminoare; înainte de pieptanare este cu 6—7?/o mai 
mică decît cea trecută printr-un laminor ; ~ Eaa | 
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b) firele ‘sint mai neuniforme, coeficientul de variaţie a sar- 
cinii de rupere fiind cu 1,3—1 „50/9 mai mare decit al fibrelor 
provenite din banda cardată. trecută printr-un laminor inainte de . 
pieptănare ; 


c) atît sarcina de rupere cit si coeficientul de variaţie nu se 
îmbunătăţesc în mod sensibil atunci cînd. benzile cardate sînt pre- 
lucrate pe două treceri de laminor înainte de pieptănare. 


În ceea ce priveşte randamentul la mașina de pieptănat se con- 
stata că acesta crește cu 2—3,5%, în cazul unor treceri de laminor 
şi sub aceste limite dacă benzile au fost prelucrate înainte de piep- 
tănare pe două treceri de laminor. 


Aceste constatări duc la concluzia că, pentru a se obţine fire mai 
uniforme, mai rezistente si un consum specific mai redus, este ab- 
solut necesar ca benzile obţinute la carde să fie prelucrate înainte 
de pieptănare, pe un laminor, avînd dublajul egal cu laminajul. 

Pregătirea se poate efectua pe masini speciale denumite reuni- 
toare care pot fi reunitoare de bumbac modificate, lucrînd cu'sau 
fara laminare, reunitoare de in tip LS — 240 — L (sovietice), sau 
pe primul laminor de cilti din preparatie. 

Reunitorul LS — 240 — L se alimentează cu 6 benzi debitate de 
primul laminor. După o laminare de 1,038, se obține o pătură avînd 
lăţimea de 240 — 300 mm, care se înfăşoară, formindu-se un rulou 
cu diametrul de 450 mm și cu o greutate de 12—25 kg. Viteza de 
infasurare poate fi reglată în limitele 40—60 m/min. 

Rulourile se alimentează (două) la masinile de pieptanat. 

Dublarea benzilor în număr de 4 (la laminor) sau 6 la reuni- 
tor contribuie la creşterea uniformitatii masei de fibre, iar tre- 
- cerea pe primul laminor contribuie la paralelizarea fibrelor: 


6:2:3. MASINI DE PIEPTANAT 


Primele masini folosite pentru pieptănarea benzilor de cilti erau 
„de tipul Schlumberger care aveau o productivitate destul de mică. 
In U.R.S.S. s-au construit tipurile VGCZ-49 şi GL-3 care, în ul- 
tima vreme au fost înlocuite cu tipurile mai perfecţionate VGC—3, 
VGC-4 și GP,-485-L. 

Există și alte construcţii de mașini de pieptanat cilti cum ar fi 
»lextima* , produse in R,D.G. care au la bază principiul maşinii de 
pieptănat cu acţiune periodică tip „Heilman“, ce se foloseşte în in- 
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dustria de prelucrare a linii, -căreia i s-au adus anumite modificări 
constructive pentru adaptarea la prelucrarea fibrelor liberiene. | 

Maşinile VGC-3 si VGC-4 lucrează pe principiul pieptănării con-. 
tinue, iar GP, 485-L si Textima lucrează pe principiul pieptănării, 
periodice. 


6.2.3.1. CARACTERISTICILE GARNITURILOR PIEPTENILOR 


Pieptenele preliminar este format dintr-o placă pe care sînt 
fixate 8 rînduri de ace. Caracteristicile acestei garnituri sînt date 


in tabelul 6.15. 
Tabelul 615 
Caracteristicile garniturii pieptenului preliminar 


Numštal. „Lungimea Lungimea Număr de ace Pasul acelor 
acului ace/em ac: acului de lucru a acului pe placă 
mm . mm mm mm 
"20 4 0,86" 25 i '20 1424, 2.5 


Pieptenele rectiliniu superior are un singur rînd de ace cu 
caracteristicile din tabelul SR 16. 


Tab etek 6.16 
' Caracteristicile garniturii pieptenului superior. 


Numărul O. Lungimea Lungimea O O Număr total Pasul acelor 
acului ace/cm ac acului: utilă a acului | de -ace 
mm mm mm i mm 
22 12 Of 28 ; 14 610 0,83 


Garsitiiră tamburului are ace ale căror caracteristici sînt pre- 
zentate în tabelul 6.17. 


Tabelul 6.17 
Caracteristicile garniturii de ace a tamburului 


Lungimea Numărul 


Numârul Numărul © Lungimea de lucru de ace Pasul 
linealului acului ace/em , ac acului a acului acelor 
mm mm mm . mni 
: lineal 

1; 2 17 2 1,5 19 14 196 5 
3; 4 18 A 1,8 19 18 392 2,5 
5; 6; 7 20 6 0,9 19 12 590 1,67 . 
8; 9; 10; 11 20 . 8 0,9 19 12 785 1,25 | 
12; 18; 14; 22 10: 0,7 16 10 980 1,0 | 
15; 16 22 12 0,7: 16 10 1180 0,83- 
17; 18 e... „94 „14 : 0,55 16. 9 1880 0,74 
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,  Desirnea acelor/em crește progresiv, această „distribuţie fiind des 
terminată de faptul că primele rînduri mai rare au sarcina să pre- 
gătească banda, iar restul să o pieptene efectiv. 


6.2.3.2. REGLAJE LA MAȘINA DE PIEPTANAT GP,—495—L 


. Maşina de pieptanat GP,-485- L piaptănă ciltii avind o lungime 
medie ‘de 300 mm și la o- greutate a benzii alimentate de 25 g/m. 
Finetea benzii debitată se poate regla în limitele 12—30 g/m, va- 
riindu-se procentul de suprapunere a bărbii care poate ajunge pina 
la 350/. 

Bcartamentul dintre cilindrii detasatori şi. cleşte poate varia în 
limitele 25—60 mm şi odată cu variația ecartamentului se modi- 
fica si frecvența de pieptanare. 

“Mărimea alimentării este de 10—20 mm la un ciclu i: depinde 
de roata stea care antreneaza cilindrul de aere € și care: poate | 
avea 11—19 dinți (din 2 în 2). ți 

Turatia periei se poate mări sau micşora prin irc unei roți 
cu 19—25 dinţi (din. 2 în 2). 3 

Reglarea cutitului oscilant faţă ds elindul cu garnitura de 
cardă se face astfel casi existe o distanță de 0,2 mm. 

` Peria curatitoare se reglează în'aşa fel ca distanța între ea si 
porțiunea netedă a tamburului cu ace să fie de 4 mm, iar între 
cilindrul cu garnitura de cardă 0,2 mm. 

În poziția superioară, în fata, pieptenele de alimentare trebuie 
să fie reglat la o distanță de 3—5 mm faţă de falca superioară a 
clestelui. 

In pozitia inferioară, în fata, distanţa sabiei fata de transportorul 
de piele trebuie să fie de cel mult 0,2 mm. La întîlnirea sabiei: cu 
contrasabia spaţiul dintre ele trebuie să varieze între 7 şi 12 mm. 

Mașina datorită dispozitivelor mecano-electrice cu care este do- 
iată, se oprește automat la depunerea în tub a lungimii prestabili- 
tate, la ruperea sau terminarea unei benzi. | 


6.2.3.3. MAȘINA DE PIEPTANAT ,,TEXTIMA“ PENTRU IN SI CINEPA 


Funcţionează pe principiul maşinii de pieptănat lina, „Heilman“. 
Această mașină ca și tipul GP,-485-L, dispune de un mecanism de 
alimentare și un rastel suport al rolurilor, de organe de fixare şi 
pieptănare, de organe de separare (extragere) a bărbii si de un me- 
canism de condensare si deformare a benzii. 
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Mecanismul de alimentare diferă de cel al mașinii GP,-485-L 
prin faptul că la maşina „Textima“ alimentarea se face cu rulouri, 
benzile reunite în număr de 7—12, fiind înfășurate pe un cilindru 

de oțel cu © 80 mm cu derulare liberă 
sau la construcțiile mái noi cu derulare 
comandată. | 
| Benzile derulate de pe rulouri: sînt 
sprijinite de plăci de susținere și ghi- 
` dare, sînt conduse la 'perechea de ci- 
" Jindirii de alimentare. 


| Cilindrii de alimentare sînt cane- 
lati, cel superior avind 14 caneluri, iar 
DEL imferior 18, în scopul reţinerii si- 
gure a păturii . alimentate. 


Presiunea exercitată de cilindrul 
superior prin intermediul unui arc 
asigură o angrenare perfecta între ci- 

- -lindrii de alimentare. . 
Actionarea, cilindrilor alimentatori 
se face de la axul principal 2, de către 
“um clichet 3 comandat-de o camă și de 
-= roata stea fixată pe cilindrul inferior 
= (fig. 6.18). | 
Acest mod de acţionare ee simi- 


“lar cu cel de la mașina de pieptănat 
GP,-485-L. 


„Din mecanismul de alimentare face 
Mae: 10-48; Dispozitiv de <ali- parte gratarul cu pieptenele preliminar 
Gis. care are acelasi rol ca si la mașina so- 
| vietică, CP}-485-L. - 
Organele de pieptănare nu se deosebesc de cele ale maşinii 
GP,-485-L, decît prin garnitură. și prin modul cum a fost rezolvata 
mișcarea acestor organe. 


Pieptenele rectiliniu este PERV AGM cu ace avind urmatoarele ca- 


racteristici : 
— Desimea ee 20 ; 
— Finetea acelor : 23 «x 29 BWG : 
~~ Lungimea de lucru (mm) : 8 ; 
— Sectiunea acelor : patrata. 


Lungimea benzii depusă în tub este de 456 m, iar greutatea 
tubului 5—8 kg. 
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T abelul 6.18 


i a ad | Caracteristicile garniturii tamburului, cu ace i a 
Š i E 

Lun- l 
s ' BIMCA - 
Ø 


Nr. de Finetea _Desimea . Lungimea 


i acelor Nt. de Finetea tied L 
ordine e arelor acclor/em ac in exte- Ordine celor pini re grea) in 
linealului BWG mm În EX Maen owe ; cri 


min ` 


1 18 4 1,245 6 10,1 22 12 0,711 4 
2; 3 18 5 1245 6 12,18 24 14 0,559 4 
435 | 18 6 1,245 6 14 25 16 0,508 4 
6 20 8 0,889 5 15; 16 25 16 0,508 3,5 
7 “20 9 0,889: 5 17; 18 26 18 0,457 3,5 
s 22 9 OTIL 5 — ot - — = 
9 22 IO, :- OTU egon n pi ad = =- 


6.2.3.4. MAŞINA «DE PIEPTANAT CILȚI CU. ACȚIUNE CONTINUĂ VGC-4 


Mașina de pieptănat VGC- 4 se compune din următoarele organe 
principale : : 

— rastelul cu rolele de ăi usa a bemzii care ponte fi eli- 
minat cind alimentarea se face cu rulouri produse la reunitorul 
LS-240-L ; 

— mecanismul de i lobi ezitare format din: perechea de cilindrii 
de alimentare si capul de alimentare ; 

— mecanismul de pieptanare a părții PO EE Si anterioare 
a benzii ; 

— mecanismul de formare a „benzii ; 

- — mecanismul de debitare a Benzii. 

În fig. 6.19 este arătată schița tehnologică . a maşinii la care ali- 
“mentarea se faee cu: 12. benzi: sau cu, A, pături provenind din rulourile 
produse la reunitorul'de benzi. EA 

Benzile. 1 trec. peste. rolele de conducere ale rastelului prin 
placa 2 si ajung la mecanismul de alimentare, “trecînd mai întîi 
printre cilindrii alimentatori 3. 

Cilindrii alimentatori 3, au diametrul de 70 mm, cel inferior 
este canelat, iar cel superior neted si sînt. actionati prin intermediul 
unei transmisii de..roți dințate cilindrice. Cilindrii alimentatori da- 
torită unui mecanism compus din nişte pîrghii, o rolă şi o cama 
înaintează periodic pătura cu 22—28 mm, către capul de ali- 
mentare, 

Pătura de benzi preluată de la capul alimentator este. strinsa 
de acesta, care piaptănă și capătul posterior al bărbii. 
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Capul alimentator este format dintr-un gratar 4, compus dintr-o 
parte inferioară fixă si alta superioară mobilă (oscilind in jurul 
unui ax) astfel ca să poată fi ridicată la introducerea păturii și la 
aşezarea ei pe falca inferioară a gratarului. ane | i 

Grătarul este prevăzut cu niște tăieturi prin care pot pătrunde 
acele unui pieptene 6, format din opt rînduri de ace care asigură 


© A 


Fig. 6.19. Schița tehnologică a mașinii de. pieptănat VGC-4. 


stringerea păturii în momentul tragerii acesteia de clestele 7. 
Pieptenele 6, la introducerea păturii este ridicat și apoi coborit 
pe grătar. În funcţie de calitatea materiei prime prelucrate, linealul 
ce formează primul rînd cu. ace al pieptenului 'poate fi schimbat cu 
un altul cu o garnitură potrivită. i E 
Pătura înaintează cu mărimea avansului dat de cilindrii alimen- 
tatori, datorită prinderii.si conducerii de către cleştele 5, care lu- 
crează concomitent cu cilindrii alimentatori si cu același avans. ` 
| Pe falca interioară a clestelui 5, este fixată'o garnitură elastică 
„a cărei sarcină este de a prinde corect fibrele. a a A 
Mecanismul de pieptănare a bărbii este format din clestele '7, 
săbiile 8 și 9, cleștele deplasabil 10, transportorul 11 şi discul 13. 
Clestele 7, format din falca superioară fixă si falca inferioară 
mobilă, are rolul de a apuca capătul. anterior al bărbii, fixat de 
capul alimentator și a-l trage înainte, astfel ca partea posterioară a 
bărbii să fie pieptănată de acele pieptenului 6. vit 
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Săbiile 8 si 9, asigură o bună prindere a capătului bărbii ce 
îiese din capul alimentator, din care trag capetele fibrelor mai lungi 
«decit pasul cleștelui. Sabia 9 "execută o mișcare. de oscilație nece- 
„sară presării fibrelor care n-au ieșit din capul de alimentare, for- 
„4îndu-le să iasă din cîmpul cu ace, ir 

Clestele 7, după ce a smuls barba din capul alimentator o predă 
«cleştelui 10, care are falca superioară mọbilă' iar cea inferioară 
fixă. Clestele 10, deplasează barba spre transportorul cu ace 11, 
format dintr-o bandă cauciucată în care sînt fixate ace. Fălcile cles- 
telui 7 si 10 oscilează prin intermediul unui sistem de pirghii si 
-‘manivele, iar stringerea lor se asigură de, cAtre arcuri. : 

Pentru ca fibrele să se aseze pe transportorul 11 si să pătrundă 
în acele garniturii acestuia, un mecanism special execută o inde- 
sare a fibrelor în acele: garniturii, in momentul cînd se deschid 
fălcile cleştelui 10. | °°. ae we | 

Mecanismul de îndesare a fibrelor este dotat si cu un dispo- 
zitiv de reglare a adincimii de îhdesare. | | 

Transportorul 11 duce fibrele aşezate în garnitura cu ace spre 
pieptenele circular 13, prevăzut eu 6 rînduri de ace, pe acele căruia 
se va așeza partea din fata a barbii nepieptănată. 

Partea posterioară a bărbii, pieptănată, ieșită: de pe transpor- 
torul 11, este prinsă: de’mufa de piele a mecanismului de antre- 
nare 14 și transmisă perechii laminoare 15, care trăgînd barba afară 
in discul 13, piaptănă cu cele șase rînduri de ace partea cealaltă 
a bărbii. i 7 A E et | 

Pentru a se realiza o buna pieptănare, este necesar ca la tre- 
«cerea barbii pe discul cu ace, linia care delimitează partea piepta- 
mata de cea nepieptănată să fie așezată în primul rind de ace al 
discului. | ae es CET 

Un dispozitiv cu lamele 19, pătrunde între rîndurile cu ace ale 
discului și asigură curățirea acelor de fibrele scure şi scama reti- 
nută, care sînt conduse de jgheabul 20, la cutiile 21: - 

Mecanismul de formare a benzii constă din cilindrii laminori 15 
<u diametrul de 36 mm, montați la un. unghi de 10—30° fata de 
discul cu ace 13, care trag barba din discul cu ace, asigurind piep- 
tănarea acesteia si mufa de piele ce transportă banda către pilnia 
condensatoare 16; 

În fig. 6.20 se poate vedea schema mecanismului de formare a 


benzii si a mecanismelor colaterale. d mă l 
Mecanismul de debitare este format din condensatorul 16 şi 
‘din perechea de cilindri debitori 17, ce presează banda pe care o 
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Acest condensator datorită. rotației pe care o execută,. imprimă 
o torsiune falsă. 

Reglaje la maşina VGC-4. Organele asupra cărora trebuie să se 
execute' anumite reglaje sînt : | 

— sabia 8, a cărei înălțime este reglabilă ; 

— amplitudinea oscilatiei sabiei 9 este TENNIS în functie de | 
lungimea stapel a fibrei prelucrate ; . | 


Wz 3 etic | 
i Nee ios 
bh was P >» 2 
pg Se; a A | 
pr | 


Fig, 6.20, Schema mecanismului de formare a benzii. 


248 


CE Scanned with OKEN Scanner 


— viteza transportorului cu ace 11, de care depinde numărul de 
straturi suprapuse. Astfel, la o viteză de 9,5 m/min a transportoru- 
lui, bărbiile se așază pe patru straturi, la 7,6 m/min în cinci stra- 
turi şi la 6,5 m/min în şase straturi ; 

— viteza periferică a discului 13 se reglează astfel ca să nu 
depăşească cu mai mult de 20% pe cea a transportorului 11 ; 

— viteza cilindrilor debitori trebuie să fie cu 30% mai. mare 
față de cea a cilindrilor laminori, pentru a se obţine o ușoară ten- 
sionare a benzii ; 

— viteza de debitare se reglează între limitele 18,5 — 
26,6 m/min ; 

— la o ‘lungime a barbii de- 300 mm,, marimea avansurdi se 
alege intre limitele 22—28 mm. 


6.2.4. MASINI DE PIEPTANAT MODERNE 


Una din maginile, de. pieptănat căreia i s-au adus importante 
“îmbunătăţiri. 'constructăăre: şi 'de” ordin functional: este: cea a? firmei 
Schlumberger. de tipul | PB-25-HTU. 

= 7 Această masina larg utilizată în Franța este recomandată pentru 
prelucrarea ciltilor de in și cînepă avînd lungimea sub 300 mm. 

Alimentarea mașinii se face din 14 tuburi, cu diametrul de ' 
450 mm si înălțimea de circa 1000 mm. Este o maşină de con- 
structie masivă, cu grad mare de siguranță în exploatare. Tam- 
burul lucrează cu 115 pieptănări/min și producţia, în funcţie de 
fineţea benzii alimentate, este de 10—20 kg/h. 

"O mașină de pieptănat de același tip și capacitate asemănătoare 
fabrică — sub denumirea KFC-4 firma Prince-Smith (Platt). 

Această mașină lucrează cu 185 pieptănăcu min, obţinîndu-se O 
producție maximă de 19 kg/h. 

In U-R.S.S. după mașina de pieptănat tip GP,-485-L s-a con- 
struit o maşină -mai perfecționată. anume tipul GD-485-L, destinată 
pieptănării inului, avînd un grad înalt de automatizare ŞI o pro- 
ductie superioară mașinii GP,-485-L, | 


6.2.5. TEORIA PIEPTĂNĂRII CILTILOR PE MAȘINILE 
CU ACȚIUNE PERIODICĂ | 


Pieptanarea ciltilor de melita: sau de la pieptanat pe masini cu 
acţiune periodică permite obţinerea unei benzi din fibre pieeptănate 
și înlăturarea fibrelor scurte, nefilabile, . 
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Cantitatea. de fibre din bandă. pieptănată cit. și cantitatea de 
deșeuri este în funcţie de ecartamentul FR: dintre cilindeii detașa- 
tori, clești si de mărimea alimentării păturii. 

Alimentarea păturii poate fi efectuată inainte de separarea băr- 
bii, în timpul separării sau după separare. 

În timpul pieptănării clestii sînt închiși şi alimentarea oprită. 
Să notăm cu aF porţiunea cu care înaintează pătura după termi- 
narea pieptănării de către tambur, înainte de separare sau în timpul 
separării bărbii, iar cealaltă porţiune de înaintare a păturii după se- 
pararea cu (1-a) F. 

Dacă barba înaintează pe, mașină înainte sau, în timpul sepa- 
rării a = 1. 

În cazul cînd înaintarea bărbii se . efectudază după separare 
a= 0. 

În sfîrșit dacă înaintarea bărbii se realizează parţial înainte sau 
în timpul separării, iar partial după separare, atunci 0 < a < 1. 

Coeficientul a == 1 la mașinile de pieptănat cu ac nipe periodică 
üp GP»-485-L și GD-485-L. | 

Să însemnăm cu Lp lungimea fibrelor in banda pieptănată, cu 
Ld lungimea fibrelor în deșeuri si cu- L lungimea elor „care pot 
rămine fie în bandă pieptănată, fie în deșeuri. ` 

În cazul ambelor mașini, mașinile, LD, La, şi L sînt date de 
expresiile: _ . OE ei 

DSR Ein etnies toh 
Id SR; : : Ti ERA “y 
R-F XLR: E a te 

Pentru maşina de pieptănat GP,- 485- L 

F = 10 — 20 mm si R = 25 — 60 mm: 
| Pentru GD-485-L : aya 


P — 20 = 30 mii şi R= 50 90 nm’ 


„Rezultă că pentru GP,-485-L parametrii Lp, Ld si L au valorile: 
Lp > 5 — 50 mm; Ld < 25 — 60 mm și 5 —50<L< 25— 
60 mm. 
Valorile. parametrilor Lp, Ld şi L ai maşinii GD-485-L sînt: 
Lp 20-70 mm; Ld 50 + 90 mm ; 30—60 < L < 50—90 mm. 


Numărul de acţiuni a acelor asupra unui gram de material de 
pe mașina de pieptănat : cilti GD-485-L,. este compus din numărul de 


acțiuni a acelor pe-un: gram de. material asupra par vis din apt barbi- 
tei pe care-l notăm cu A f $i celei din spate A, 
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Valoarea A, appina de frecvența de pieptănare K, dată de re- 
laţia : 


unde : R, F au aceeași semnificaţie menţionată anterior ; 
r — porţiunea de.la cleşte pînă la traiectoria capetelor de ace 
ale tamburului. 
„Dacă notăm cu a, numărul total de ace pe tambur si cu Ir greu- 
tatea părții din fata a barbitei atunci valoarea A,, va fi: 


Valoarea A, depinde numărul de ace si al pieptenului superior, n 
si de greutatea din spate a barbitei gs: 


La un număr de 60 de cicluri de pieptănare/min si la o produc- 
tie a maşinii de 0,47. Kgimain, greutates întregii barbife va fi: 


\ 


La valorile g, =5 g; g,—1,9 g; a, —6978 ace; n=2134 
ace, R = 90 mm, F — 30 mm si r = 10 mm, valoarea lui A, si A, 


va fi de 3740 ace/1 g de fibre, respectiv 1150 ace/1 g fibre, con- 
form calculului : 


A, = 228 = I _ 3740 ace/i g fibră; 


| 5 30 
N 
A,= LES w 1 150 ace/1 g fibră. 
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Randamentul de pieptănare pe maşina de pieptănat cilti poate 
fi reglat între 60—85%%/ , modificind valoarea lui F, R si zona de 
sortare. 

„ Pieptănarea pe, maşinile de pieptănat cilfi se execută numai în 
straturi subțiri. Astfel se: asigură O îndreptare, paralelizare și cu- 
ratire a fibrelor de impurități si scamă. 

Posibilitatea modificării randamentului de pieptănare permite re- 
glarea procesului în funcţie de calitatea materiei prime, $i de condi- 
tiile pe care trebuie să le îndeplinească firele. 

Maşinile de pieptănat execută un produs uniform, totuși posibi- 
litățile de reducere a neuniformității nu- sînt complet utilizate. 

Toate aceste considerente permit a socoti pieptanarea ca un proces 


- de bază în filatura de in, în viitorul proces continuu de filare. 
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CAPITOLUL VII 
FORMAREA. SEMITORTULUI 


í 


7.1. GENERALITĂŢI 


Banda debitată de ultimul laminor la sistemele de filare clasice 
este prelucrată în continuare la maşina de semitort (flaier) ; la siste- 
-mele moderne de filare banda de la ultimul laminor se poate trans- 
forma în fir, astfel : arie ği 

— prin filareà uscată pe maşina de tors cu cureluse (aprondrait 
pentru iuta si cilti de cinepa) ; | ESA i 

— prin filare semiumedă pe mașina de tors :cu cîmp de ace și 
furci suspendate sau cu inele ; ace hee | 

— prin filare udă pe mașina de tors cu inele, banda trebuind 
să aibă o torsiune falsă. — a ata A panet 

La flaier din materialul alimentat se obține un produs denu- 
mit semitort, care este o bandă cu o fineţe mai mare, torsionată. 
pentru a asigura o anumită rezistenţă necesară în prelucrarea semi- 
tortului. F, [A 

Transformarea benzilor în semitort este determinată de : 

— depunerea pe un format redus din punct de vedere dimensio- 
nal a unei lungimi de circa 1000 m cu o densitate de 3 —4 ori mai | 
‘ mare decît densitatea de depunere a benzilor in tuburile de la ulti- 
mul laminor ; | i | 

— considerente de ordin constructiv și funcţional a maşinilor 
e tors, a | i 
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7.2, FLAIERUL ` 


Flaierul este o mașină care se aseamănă din punct de vedere 
constructiv cu laminoarele cu lineale căzătoare, în ceea ce priveşte 
sistemul de alimentare şi trenul de laminat. — l 

Întrucît operațiile executate de flaier sînt de o complexitate 
mai mare în comparație cu laminoarele, pentru realizarea acestora 
s-au prevăzut o serie de mecanisme care dau flaierului caracterul 


unei maşini de mare complexitate. 


7.2.1. CLASIFICAREA FLAIERELOR 


Clasificarea flaierelor se face după următoarele criterii : 

— materia primă prelucrată ; - 

— lungimea fibrei prelucrate ; 

— sistemul de antrenare al furcilor ; 

— mărimea cursei băncii ; . 

— mărimea vitezei îurcilor. í 

După felul materiei prime prelucrate, flaierele sînt. pentru in, 
cinepa, iută si alte fibre aspre. - | 

În funcţie de lungimea fibrei, flaierele se împart în flaiere pen- 
tru fuior şi flaiere pentru cilti. di a" | 

Din punct de vedere al sistemului de antrenare a turcii, există 
două categorii de flaiere: flaiere la care furca este antrenată de 
fus, (sistem întîlnit în special la construcţiile mai vechi) şi flaiere 
cu furca suspendată. | 

După mărimea cursei băncii, flaierele se împart în : 

— flaiere de cursă mare (305 mm = 12 țoli); | 

— îlaiere de cursă medie (245 mm = 10 țoli) ; 

— flaiere de cursă mică (228 mm — 9 țoli). 

Mărimea vitezei furcilor permite gruparea flaierelor în flaiere 
cu viteză mică (250—580 rot/min), flaiere cu viteză medie (500— 


700 rot/min) si flaiere de mare viteză denumite si rapide (700—- 
1000 rot/min. . 


7.2.2, OPERATIL LA FLAIER 


Flaierul execută în principal următoarele operaţii : 
rm laminarea benzii debitată de ultimul pasaj de laminor pînă 
la fineţea stabilită în planul de filare ; i 
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— torsionarea benzii debitate, in scopul asigurării rezistenţei 
necesare înfășurării si desfășurării acesteia de pe mosor ; pr 
© — înfășurarea semitortului pe mosoare utilizabile la alimentarea 
mașinilor de tors. | 

La flaier se continuă : 

— curățirea benzii de fibre scurte si puzderii ; 

— paralelizarea si divizarea fibrei tehnice prin intermediul 
cîmpului cu ace al trenului de laminat. | 


- 7.2.2.1. LAMINAREA 


Subtierea benzii la flaier se execută pe. trenul de laminat a 
cărui construcţie este, în general, aceeaşi ca și la laminoarele cla- 
sice cu cîmp de ace şi lineale căzătoare. | | 

Mişcarea și controlul fibrelor în trenul de laminat se desfășoară 
după acelaşi principiu ca si la laminoare. În ceea ce priveşte la- 
minajul acesta se adoptă în funcţie de planul de filare, de tipul 
fibrei ce se prelucrează și de limitele de variaţie a laminajului, 
limite care diferă de la un tip constructiv la altul. 

| 


7.2.2.2 TORSIONAREA 


Semitortul este o înşiruire de fibre curatite, îndreptate şi para- 
lelizate care au fost supuse torsionării astfel ca, prin dispunerea 
fibrelor pe linii elicoidale in jurul axului comun al semitortului, 
să se creeze o forță de apăsare şi frecare între fibre, care să mă- 
rească rezistenţa semitortului. ai i 

Numărul de fibre din secțiunea transversală a benzii debitata 
de flaier fiind mic, forțele de frecare dintre fibre nu pot realiza 
o astfel de rezistență încît să fie eliminată posibilitatea de apariție 
a deformării si a laminajelor flase ; de aceea se aplică o torsiune 
a cărei mărime trebuie să permită prelucrarea semitortului în 
bune condițiuni pe maşina de tors. a 

Rezistenţa semitortului provine partial din însumarea rezis- 
"tenței la alunecare a fibrelor componente. Pentru aceasta, forţele 
de frecare dintre fibre vor avea. valori limitate şi deci nici rezis- 
tenta semitortului nu trebuie să depăşească o anumită valoare op- 
timă, necesară desfășurării semitortului de pe mosor în faza de 
filare, | 

Torsionarea este realizată cu ajutorul mecanismului de răsucire 
a cărui organ principal este furca. Torsionarea se realizează în por- 
iunea dintre cilindrii laminori si capul turcii. 
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“'Torsiunea T, reprezentind numărul de rotații pe unitatea de 
lungime se calculează cu formula : dă 


+ 


în care : n, este numărul de rotații al furcii, în rot/min ; 
| — lungimea de bandă debitată într-un minut, în m. 
Torsiunea ce se dă semitortului depinde de fineţea acestuia si 
de lungimea fibrelor ce se prelucrează. Tinind seama de acest 
lucru, pentru a se da unui semitort sau fir o torsiune optimă, 
Koechlin'a determinat relația următoare de calcul a torsiunii : 


T= a, Nm; si 


T= Atex ; 
D SA 


in care: T este torsiunea, răs/m ; 


i %m .— coeficientul metric de torsiune ; 
Nm — fineţea semitortului sau firului, în sistemul 
EA “metric ; | | 
Oss — coeficientul ‘de torsiune, în sistemul tex ; 
1, — fineţea semitortului (firului), în sistemul tex. 


Torsiunea acţionează asupra productivităţii și asupra forţelor de 
frecare ce apar în cîmpul de laminare al maşinilor de tors ca şi 
flaierului. Mărimea coeficientului de torsiune se 'stabilește în func- 
ție de sistemul de filare, de fineţea semitortului si felul materiei 
prime. Valorile recomandate sînt prezentate în tabele. 

Rezistenţa la alunecare a fibrelor în: seihitort. Fibrele din semi- 
tort datorită torsiunii mici pe care o au, în procesul de filare sînt 
supuse la forte de tracţiune, care determină, ca fibrele să se de- 
plaseze unele în lungul altora, a, | 

Plecind de la relația generală a forței de frecare si admitind 
structura aproximativ tubulară a semitortului, s-a putut determina, 
valoarea tensiunii la care este supusă o fibră exterioară, dispusă în 
„elice, ca urmare a torsionării, i 

Valoarea acestei tensiuni este dată de relaţia următoare : 


P = hhe + he (exe — 1) 
{4 
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in care: h este adeziunea specifica, in g pe unitate d 
A — lungimea de alunecare a fibrelor : 
e — raza de curbură a elicei cilindrice formate de 
fibra ; pu 
W — coeficientul de frecare dintre fibre ; 
px mp unghiul la centrul de.curbura... . .. - 
` Întrucît tensiunea P s-a determinat în cazul .unei fibre exteri- 
oare, asupra unei fibre situate într-un strat interior apare. în plus 
o forţă de presare din partea straturilor exterioare. Această forță 
notată cu b, are valoarea aproximativă de mai jos : 


e lungime ; 


i 


b = 10 E ty? Ball cei S, 


TE EER Te kr oe sidi f s i pete IT e ary 
în care : E este modulul de elasticitate longitudinală a semitortului ; 
T. — raza stratului considerat ; . | 
.« R —. raza semitortului ; 
ui. Ò — „grosimea fibrei. . că pi Haak. il ts, pt n 
Expresia tensiunii unei fibre situate în interiorul stratului., de, 
semitort.va fi: .. my | | d n 


a Aa 


i Ps hho Și + 2bp) (e — fy. 


este cu atît mai*mare cu cit torsiunea semitortu- 
| | 
= rezistenţa a alunecare a fibrei crește cu cât lungimea 1, un- 
ghiul ọ si lungimea de alunecare i sint mai mari ; tina os | 
— rezistenta.la alunecare a fibrei creşte cu cît aceasta este si- 
tuată într-un strat interior apropiat de axa semitortului. | 
„Rezistența la ruperea semitortului. Supunind semitortul la o 
forță de tracţiune, ia naștere o reacțiune care reprezintă suma 
componentelor axiale ale rezistentelor de alunecare a fibrelor. Dacă 
mărimea forţei de tracţiune este egală. cu suma, rezistentelor de 
Unecare a fibrelor, atunci sistemul. e în echilibru. şi structura 
semitortului nu este influențată, | | | 4 a, 


Relaţia de echilibru în acest caz este: ` 
P= N Py toa B, poa NA 
i=] 2 sym “tt GPE 


17, — ¢, P é 
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în care: P, este rezistența la tracțiune aplicată semitortului ; 


P., — rezistenţa la alunecare a fibrei; 
8  — unghiul de înclinare a fibrelor ‘tata de axul semi- 
tortului. 


Semitortul se rupe respectiv se distruge legătura de adeziune 
dintre fibre, cînd forța de tracţiune la care este supus depăşeşte 
rezistența totală de alunecare a fibrelor, adică : 


Pr, > P, cos B. 


i=1 
7.2.2.3. i ii oc aa es SEMITORTULUI 


Înşiruirea de fibre debitată de flaier este torsionata cu ajutorul 
furcii; realizindu-se semitortul:. Acesta- se înfășoară pe un mosor» 
dimensiunile acestuia variind în funcţie de ` tipul flaierului şi de 
mărimea cursei băncii. Infdsurarea. trebuie să îndeplinească anumite 
condiții impuse de desfăşurarea ulterioără a. prom tehnologic 


. gi. anume: 


— sa fie compect’: adică să aibă densitatea de înfășurare nor- 
mala ; 

— lungimea erori înfăşurat să fie cit mai mare peniru a 
nu creste frecvența de înnădiri care măreşte neregularitatea firelor ; 

— tensiunea să fie optimă pentru finefea de semitort respec- 
tivă şi constantă pentru a se elimina posibilitatea de a se produce 
laminaje - suplimentare între furcă si cilindrul: laminor ; 

— spirele de semitort să- fie paralele, unele lîngă altele, astfel 
male narea la maşinile de tors să se efectueze în condiții nor- 
male d 

< Semitertul se infasoara pe un mosor, format dintr-un cilindru 
care serveşte drept suport pentru: înfășurarea semitortului. Mosorul. 
are la cele două baze niște flanșe care limitează suie Şi asi- 
gură păstrarea formei de depunere. | 

Infasurarea pe mosor este cilindrică = pentru ca aceasta să se: 
realizeze sînt necesare două mișcări : 

— :0 miscare de rotaţie a mosorului în jurul fusului ; 

„_— o mișcare de-translatie verticală, 

Au aia, spirelor de semitort pe mosor este condiţionată de 
existenta unei diferente intre viteza de rotație a. furcii si a mo- 
sorului. Întrucît furca are o viteză constantă şi mai mare decit 
mosorul, furca.este elementul activ, care intăşoară. 

Legea de înfășurare cilindrică a semitortului derivă din legile- 
generale ale întășurării, 
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„Viteza de debitare a semitortului este constantă Şi se calcu- 
lează cu expresia : | „i | 


| E | Va = V; La 
“unde: V, este viteza de debitare a semitortului, în m/min : 
V, — viteza periferică a cilnidrilor laminori, în m/min ; 
L; — laminajul din faţă, adică gradul de întindere al 


semitortului între turcă şi cilindrii laminori. Va- 
loarea acestui laminaj în cazul flaierelor de fibre 
liberiene este egală cu unitatea. 
Deci 4 Va “y L 
La flaierele de fibre liberiene furca fiind activă, numărul de 
spire MN, , infasurate pe minut la un moment dat este egal cu 
diferența dintre turatia furcii-n, si turatia mosorului np. Deci 
putem scrie : | 
| Ry = 1, — Ny 
Numărul de spire înfășurat pe minut poate fi calculat si din 
expresia : | | 


nd i i ie 5 
în care: 1, este lungimea debitată, in m/min ; _ 
zd,  — lungimea unei spire, in m ; 
A L 
Ci — constanta = — = 0,318 J; 
` É T 


Inlocuind valoarea lui n, din ultima. relație în cea anterioară 
„se obţine : 


rd 


dy 


Din relaţia de mai sus rezultă că pe măsură ce diametrul de 
înfășurare crește, întrucît lungimea de semitort debitată este con- 
stantă, numărul de spire scade, iar turatia mosorului creşte apro- 
piindu-se de cea a furcii. Prin urmare, mosorul la începutul infasu- 
tării are o turație mai mică şi pe măsură ce creşte diametrul, crește 
și turatia acestuia. Deci mosorul are o mișcare variabilă in timp şi 
crescătoare de la strat la strat. a 

Banca pe care sînt aşezate mosoarele execută o mișcare de ridi- 
care 'și'eoborîre pe verticală. Mărimea cursei este egală cu înălțimea 
mosoarelor si dă posibilitatea înfășurării paralele a semitortului. 
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în. timpul depunerii unui strat pe mosor, :turatia mosorului şi 
diametrul spirelor sînt constante. _ 

Pentru a stabili legea de variaţie a vitezei băncii în funcție de 
diametrul spirelor, se va determina înălțimea stratului depus pe 
minut în funcţie de numărul de spire și înălțimea unei spire. 

Notăm cu: Ha — înălțimea unui strat oarecare depus într-un 

minut; 
h — înălţimea unei spire. 


Deci : | 
Hx = n,h 
dar 
a NISE 
fi, = = 
dx ``; 


înlocuind se obţine : 


H, = Sh = Gy, e 
; dx d; . an 


înălțimea spirelor h, pentru o anumtiă fineţe de semitort repre- 
zintă o valoare constantă, astfel că produsul C, h s-a notat cu Cs. 

Rezultă că pe măsură ce diametrul ;de înfășurare crește, viteza 
băncii (v,) scade, deci banca mosoarelor are o mișcare variabilă 
descrescătoore. 3 | 

Viteza variabilă a mosorului și a băncii se realizează prin inter- 
mediul unui variator si unui mecanism diferențial. 


S’ 


73, FLAIERUL CLASIC CU FURCA ANTRENATA DE FUS 


Flaierele atît pentru fuior cît si pentru -cilti, cu furca antrenată 
de fus sau furcă suspendată, execută aceleaşi operaţii tehnologice: 
diferenţele constructive de la un tip la altul referindu-se în special 
la gradul de mecanizare și automatizare al unor operaţii ca şi la 
nivelul de realizare a producţiei, 

În schița tehnologică din fig. 7.1 este redat un. flaier cu furcă 
antrenată de fus. | 

Banda, depozitată în tubul 1, trece peste rolele de conducere 2, 
prin condensatorul de bandă 3, reglabil în functie de fineţea benzii 
pe sub primul cilindru, alimentator 4, peste cilindru de presiune 5, 


260 


CE Scanned with OKEN Scanner 


ajunge in acele cimpului de lineale 6, care conduce, controlează, 
curăţă și individualizează fibrele. 

Înainte de a pătrunde între perechea laminoare 8 si 9, banda 
trece prin condensatorul de laminaj 7 şi după ce s-a efectuat lami- 


2 5 4 6 7 9 


\ î/ 
(O 

No aci A: 
AF w > 


pica sata 


VAI 


to 


Fig. 7.1. Schita tehnologică a flaierului.- 


narea benzii, aceasta ajunge la furca 10, care dă semitortului tor- 
siunea necesară. Semitortul realizat se infasoara.pe mosorul 11, sub 
forma de spire şi în straturi paralele. 


1.3.1. MECANISMELE PRINCIPALE ALE FLAIERULUI 
1.3.L.1. TRENUL DE LAMINARE 


Trenul de laminare se compune din dispozitivul de alimentare, 
dispozitivul de conducere a benzilor si perechea cilindrilor lami- 
nori. Pentru conducerea benzii pe centrul tolelor cu ace si a cilin- 
drilor laminori, trenul de laminare este prevăzut cu un condensator 
de alimentare și unul de laminare. | 

Condensatorul de alimentare este executat din două piese de 
fontă așezate paralel si reglabile în funcţie de lăţimea benzii ce se 
prelucrează. | | 

Cilindrii de alimentare sînt confectionati din oţel şi au lungimea 
egală cu cea a mașinii, Peste aceşti cilindri presează prin greutatea 
proprie cilindrii de presiune construiți din fontă, avînd greutatea 
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2—2,5 kg si lungimea egală cu lățimea a două tole plus intervalele 


dintre acestea. ; aut 7 | 
Mărimea presiunii exercitată de cilindrii de presiune (fig. 7,2) 
este egală pentru cei doi cilindri alimentatori și se calculează cu 


formula : 


‘ 


Fig. 7.2. Forţa de presiune exercitată asupra 
| cilindrilor alimentatori. 


a 2 cosa cos a i „0,42 sd KE 
in care: P este forta de presare, in kgf ; 
G — greutatea cilindrului de presiune — 2 kgf; 
%— = 65° — unghiul format de direcția pe care actio- 


nează greutatea cilindrului de presiune cu perpen- 
diculara pe tangenta în punctul de contact al cilin- 
: _ drului alimentator si de presiune. 

Cimpul cu ace format din lineale care sint puse in miscare de 
guruburile mele cu două începuturi are rolul de a susţine si con- 
trola fibrele în procesul de laminare, creînd un cîmp al fortelor 
de frecare, Camele de ridicare și coborîre a linealului, dispozitivele 
de amortizare a căderii si de conducere a linealului din melcul 
superior la cel inferior si invers sînt identice cu cele descrise la 
laminorul clasic, : i | 


Lungimea sau caracterul trenului de laminat depinde de lungi- 


‘mea fibrei prelucrate. 


La proiectarea caracteristicilor garniturii cu ace a linealelor se 


"ține seama de felu] fibrei, de sistemul de tors, de limitele de fineţe 
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a firelor ce se vor prelucra, alegindu-se in mod corespunzător 
lungimea tolei, desimea acelor pe cm, diametrul si lungimea acului. 
Aceasta corelatie intre caracteristicile tolelor cu ace, materia 

primă si sistemul de filare se poate vedea din tabelul 7.1. 
Tabelul 7.1 


© Caracteristicile tolelor cu ace ale flaierelor 


Caractéristicile tolei 


Finetea - 


i ARI Sistemul firului Diametrul lungimea , numărul. 
Materia primă l de acelor maxim a de ace 
tors | acelor pe 
l j Nm mm, mm cn 
Uscat 3—5,5 ` 09 25 „6 
| os 6—10 0.8 | „25 7 
Fuior de in | Umed 11—17 0,7 a * 8 
pieptănat - : E 18—24 :. + 0,55 19 10 
28—36 a 0,5 19 . il 
peste 42 ` 0,45 18 12 
iE r IE NIN PI PO A NE pe Pta RENO a PRI a or SII 
Uscat 3,5—5 0,9 25 6 
5—6 0,8 25 7 
‘Citi de in Umed 7—10 0,7 ui 22 8 
i à 11-12 008 FE 22, + 9 
a a 14,5—18 0,55 ea e A 10 
T . i | ni : * > im < . 
Fuior de cinepi: :. Uscat 1,2—2,6 0,9" 25) 6 
Cilti de cînepă, iuta Uscat 1,2—3,1 1,7 28 2.7 


Cilindrul laminor 8 (v. fig: 7.1), executat din oțel are lungimea 
egală cu lungimea mașinii. Suprafaţa lui poate îi netedă, în cazul 
prelucrării fuiorului sau cu caneluri cînd: se prelucrează cilfi. 

Cilindrii de presiune 9 pot fi construiți din fontă, lemn sau 


masă plastică și acoperiți cu „piele, plută,, cauciuc tare, policlor- 
vinil. Ei sînt montați cîte doi pe un ax, care se montează. în 
nişte lagăre. a n H 
Pentru a lamina fibra, este necesar ca aceşti cilindri să exer- 
cite o presiune anumită pe cilindrul laminor, presiune carg se 
realizează prin intermediul unui sistem de pîrghii cu greutăți. Jon- 
densatorul de laminaj 7 limitează lățimea benzii Și usureaza pătrun- 
derea tuturor fibrelor sub perechea laminoare. D 
Operația de laminare la flaier se execută în aceleaşi condiții ca 
şi la laminoarele clasice, cu observaţia că banda rezultată are o 
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neregularitate mai mare, din cauza laminajului mare care se folo- 
seste in general si lipsa dublajului benzii. 

Valorile laminajului se aleg în funcție de planul de filare și de 
limitele de laminare ale fiecărui flaier în parte. 


7.3.1.2. MECANISMUL DE TORSIONARE ȘI INFASURARE 


| Mecanismul de torsionare. Mecanismul de torsionare la flaier 
este organul care, pe lîngă faptul că dă semitortului torsiunea nece- 
sară creșterii rezistenței sale, ajută si la înfășurarea semitortului 
pe mosor. | 
El se compune din furcă, fus, lagărul pivot si un sistem de 
transmisie a mişcării la fus. 
Furca reprezentată în detaliu în: fig. 7.3 se compune dintr-o 
i bucşă 1, executată de obicei din fontă, în care sînt prevăzute orifi- 
X ~ciile 2, prin care se trece semitortul, un cui de fixare 3, al cărui 
rost este să pătrundă în șanțul executat pe fus, solidarizind astfel 


K 
¢ 


| 


Fig. 7.3. Mecanismul de torsionare, Fig. 7.4. Fusul furcii. 


, furca cu fusul, două braţe de oţel, fixate la cald pe bucşe şi avînd 
nişte nervuri care asigură rigiditatea furcii. 


PP a ate inferioară cele două braţe ale furcii se termină cu 
un ochi de otel 5 prin care se introduce semitortul. Semitortul 
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este introdus prin orificiul 6, scos printr-unul din orificiile 2, înfă- 
șurat în jurul furcii odată, apoi este adus de-a lungul braţului 
furcii în care este introdus prin canalul longitudinal şi in ‘fine 
trece prin ochiul 5, infasurindu-se pe mosor. 

Mărimea furcii variază in funcţie de gama de fineţe a semitor- 


tului prelucrat. Cele mai obișnuite mărimi sînt de 10”, 8 si mai 
rar de 7”, 


Fusul așa cum se vede din fig. 7.4 se compune din partea inferi- 
oară 1 (pivotul) avînd diametrul mai mic $i forma de con, fusul 
propriu-zis 2 şi partea de virf 3, 
care la unele construcţii este ci- 
lindrică, la altele are o formă tron- 
conică cu o foarte mică înclinaţie. 
În partea de virf a fusului este 
practicată o crestătură, care ser- 
veste la fixarea furcii pe fus. . 

Sprijinirea fusului se face în 
două sau trei puncte în funcţie de 
tipul construcţiei flaierului. În 
general, fusul 'se sprijină în lagă-: 
rul pivot arătat în fig. 7.5 care 
preia şi greutatea fusului: 


Fig. 7.5. Fixarea fusului, Fig. 7.6. Fixarea fusului în lagaruk 
mobil. 


Un al doilea punct de sprijin este bucșa 2 (fig. 7.6) care fiind 
fixată pe banca mosoarelor se deplasează în sus şi în Jos de-a. 
lungul fusului odată cu banca mosoarelor. 


Al treilea punct de fixare este vîrful fusului 3, care nu fixează 
direct ci prin intermediul furcii, 
„ Fusele se execută din oţel si se montează pe banca fuselor pe 
două rînduri. Lagărele pivot de susținere a fuselor se pot execu 
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din bronz, cînd fusul lucrează cu turatii mari si din fontă cind se 
utilizează turatii mai scăzute. » 

Ele se fixează de banca fuselor, care este fixă, prin interme- 
diul unor şuruburi de fixare. — ` — 
= Lagărul pivot 7, este fixat. de banca: fuselor, iar bucsa (lagărul) 
de mijloc 2 este fixată pe banca mobilă 1 a mosoarelor, cu piulita 
si contrapiuliţă 3. | S - 

în interiorul acestei bucșe se rotește fusul 6, in timp ce banca 
se ridică şi coboară, sustinind mosoarele, Bucșa 2, are două supra- 
fete de alunecare : prima între fus. şi interiorul său gi a doua 
între bucsa 4, terminată în partea inferioară cu roata dințată, iar 
în partea superioară cu un disc prevăzut. cu niște cuie (bolturi) 5, 
în care se fixează mosorul. Bucsa 2, se execută din bronz sau fontă; 
jar bucsa 4, de regulă din fontă. Întrucît furca si mosorul au viteze 
diferite, prima o.viteză constantă si cel de al doilea o viteză vari- 
abilă, transmiterea mișcării la aceste organe, se face prin angre- 
naje diferite. . -~ m a IE > zi oe 
Mecanismul . de: infdstrare a semitortului. Mecanismul de infa- 
surare a semitortului. se compune din furca, mecanismului, banca 
mobilă a mosoarelor, care execută o mișcare de ridicare gi coborire, 
permitind înfășurarea. semitortului,. mosorul și “sistemul. de transmi- 
tere a mişcării la mosoy, ădică transmisii de roti dinţate, care primesc 
mișcarea variabilă de la diferențial. Pe | 

Mosoarele “pe” care se înfășoară semitortul sînt construite din 
lemn de fag aburit sau din material plastic. Flanșele se execută 


"dintr-o singură bucată sau din placaj presat și se fixează de corpul 


cilindric prin ştifturi de lemn, introduse sub un anumit unghi după 
care se face încleierea. Diametrul interior al mosorului trebuie 
să fie cu 0,5—1 mm mai mare decit diametrul fusului pentru ca 
scoaterea si introducerea mosorului pe fus să se facă ușor. 

Cînd: s-a tratat despre înfășurare, s-a stabilit legea de variaţie 
a turatiei mosorului în funcţie de turatia furcii şi numărul de spire : 


Nig > hp 
Între viteza băncii şi mărimea diametrului există relaţia : 
dx 


Comparînd relațiile de mai sus, constatăm că variația terme- 


n= 


1 


. C nS . 5 * Cc. à 
aut ~ este analogă cu variația termenului = si că legea de 
x 
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f 


variație reprezintă o hiperbolă echilaterală, avind ca ic ei axele 
de coordonate:  .:: 
LU = const, 


Rezultă că se poate folosi un acelasi dispozitiv mecanic, care să 
dea în același timp variaţia necesară vitezei băncii și variaţia 
mişcării efective de infasurare. | 

Dispozitivele care realizează această variaţie sînt variatoare de 
tipul conurilor extensibile, discurilor cu roata de frictiune sau 
conoizilor, dispozitive mai moderne. 

Toate aceste tipuri sînt utilizate. la flaieréle din industria fibre- 
lor liberiene. 


LE 3. 1.3, VARIATOARE DE VITEZA, 


Variatorul cu conuri extensibile. Cu acest dispozitiv sînt ' dotate 
flaierele de construcție mai veche. _ 

Variatorul cu conoizi. Are rolul de a traniefornié o mişcare con- 
stantă, primită de la axul principal al maşinii, într-o OS vari- 
abilă necesară băncii si mosoarelor. 

Flaierele de construcție moderna’ sînt dotate numai cu variatoare 
cu conoizi. 

Acest tip de, variator se compune din doi conoizi (fig. 7.7) cu 
profil mpergolie unul: superior conducător care primeste mişcarea 
` s x 2 . 
7 Ea j 


A id 
LOA 


if 
JI 


i Fig. 7.7, Variatorul cu conoizi. 
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ce cureaua se deplasează spre drea 


constantă de Ja axul principal si conoidul inferior condus. Transmi- 
terea mișcării de la conoidul superior la cel inferior se face printr-o 


curea de piele. 

Cei doi conoizi 
distanță unul de altul, 
rior să corespundă cu d 


sînt aşezaţi în poziția parelelă, la o anumită 
astfel ca diametrul mare al conoidului supe- 
inmetrul mic al conoidului inferior. 

La începutul levatei cureaua se află în poziţia diametrului maxim 
al conoidului superior, respectiv diametrul minim al conoidului 
inferior, transmitind viteza maximă la banca mosoarelor. Pe măsură 

pta, turatia conoidului inferior 
scade si deci si a băncii. Această turație descrescătoare va fi tran- 
smisă si diferentialului care, după combinarea ei cu mișcarea con- 
stantă primită de la motor, va transmite mișcarea variabilă, cres- 
cătoare la mosoare. a 

După depunerea între flanşele mosorului a unui strat compiet 
de spire de semitort, începe operația de depunere în sens invers. 
Acest lucru se realizează cu ajutorul unor dispozitive de inversare 
a sensului de mişcare a băncii, care sînt de, diferite construcţii. 


7.3.14. DIFERENȚIALE 


Mecanismul diferenţial. De la variator se transmite sarcina inte- 
grală necesară mișcării băncii mosoarelor, în timp ce la mosoare se 
transmite numai o parte din sarcina necesară mișcării acestora, 
cealaltă fiind primită de la arborele principal. 

Mecanismul diferenţial, care se folosește în transmisia de la 
variator la mosoare, are rolul să descarce variatorul de o mare parte 
din sarcina necesitată de mișcarea mosoarelor, creîndu-se astfel 
posibilitatea ca un singur variator să comande atît mişcarea mo- 
soarelor cit si a băncii. 

Variația mișcării băncii fiind analogă cu variaţia mișcării efective 
de înfășurare, a impus ca partea din turatia mosoarelor, transmisă 
de variator prin diferenţial, să fie. egală cu viteza efectivă de 
înfășurare, iar partea de turație a mosoarelor venită de la arborele 
principal prin diferenţial, să fie egală cu viteza furcilor. 

Mecanismul diferenţial combină mișcarea constantă primită de la 
arborele principal, cu mișcarea variabilă transmisă de variator. 

Diferentialul se compune în principal dintr-o roată fixă, numită 
roată primară, roţile planetare și suportul lor denumit șasiu, care 
poate fi fix sau liber, roata ultimă sau roata receptoare şi carcasa 
din fontă in care stau roţile. 
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Formula de calcul a turatiei Ne, a a roții receptoare în funcţie 
de. turatia. n, a axului principal și de turatia n, a roții care intro- 
duce mișcarea variabilă la diferentialele cu șasiu liber, utilizate 
la flaierele de fibre liberiene, este următoarea : 


Ny = No — nb 


în care : n este turatia axului principal, rot/min ; 


n — turatia şasiului, venită în diferențial de la variator, 
rot/min ; 
a=i — raportul de transmisie a mișcării de la axul de coman- 
~ dă la ultima roată ; 
8 — coeficient, care reprezinta raportul de toundbnisie a 


mişcării venite de la variator pînă la ultima roată. 
între x şi ß există relaţia : 
— cînd i < +1 


a+B=1 B={—«a; 
= — <cind i > +1 ' | 
| a—B=1 B=a—l. 


Calculul valorii. n, la flaierul Seydel. Acest diferenţial (fig. 7.8.) 
este cu şasiu liber si roti cilindrice. 


| | ji mosoare De ja variaige 
Fig. 7.8, Diferential flaier Seydel. 


_ Za Ze 39 26 : 
"Zi Za 26 30 | 


Ne = Ny ~A (i—1) = 1,32 — 0,3. 
1 


CE Scanned with OKEN Scanner 


—..—- N.” 


Calculul lui n, la flaierele Low si Liebscher. Acest diferenţial 
(fig. 7:9) este ‘cu şasiu liber si roți conice. Raportul de transmisie 
este : d, 


| == = — ] deoatece Zi = Za 


Na — =f -+ 2. 


n $ Fig. 7.9. Diferential flaier Low. 
a ingsoar' | 


Calculul lui ne la flaierul Fair- 
bairn. | 
. Din fig. 7.10 unde se reprezintă 
diferentialul utilizat la flaierele 
Fairbairn se poate deduce valoa- 
rea lui ns în funcţie de n si m. 


„ Raportul de transmisie este: _ 


La masoare Ny = My — Mm (Ì—1) = 1,6 n— 0,6 n 


~~ | De la variator 


Fig, 7.10. Diferential flaier Fairbairn. 


Flaierele RN-216-L, și RON-216-L, (sovietice) sînt dotate cu 
diferențial de tipul cu șasiu liber cu miez excentric. Din fig. 7.11 
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unde se prezintă schița acestui tip de diferențial se poate scrie 
raportul de transmisie : | 


| ‘la mosoare 


Si 
' 4 
v 

ta 


Dela vařiator 
Fig. aA g rereapal, flaier RON —216 , — L 


ZZ 5038 15 
Zv Za, „28 48 


y= nim (iA) = 152 — 05m, 


Rotile diferentialelor, Protejate de O carcasă, se rotesc într-o 
baie de ulei. 

Transmisia in. cot (fig. 7.12) este un mecanism care are rolul de 
a transmite mişcarea variabilă de la (i rereri pisi te Teee proase 
la arborele de antrenare a mosoa-. ia D gi ; 
relor. 
= Ea este formată din roțile ela A 
drice 1, 2, 3, 4 angrenate între 
ele şi care execută odată cu banca. 
o mișcare de ridicare și coborire. 

Roțile sînt fixate pe nişte bra- `. 
fe articulate 5, 6, 7, 8, avînd ro- 
lul. să mențină angrenarea rotilor 
Si să permită mişcarea acestora. 
Ultima roată fiind planetară . si Fig. 7.12. Tairansmisia în cot. 
montată pe arborele care merge 
în lungul băncii mosoarelor, cu care se mişcă pe verticală, execută 
un. număr de rotații : suplimentare din cauza rotirii braţelor. Irans- 
misia în cot poate fi executată din 3, 4 sau 5 roți. 
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Pentru ca mișcarea suplimentară să fie nulă e necesar ca să se 
realizeze condiţia : , TE 


7.3.1.5, MECANISME DE INVERSARE A SENSULUI DE MIȘCARE 
A BANCII MOSOARELOR 


Mișcarea de ridicare. și coborire a băncii se realizează prin 
transformarea mişcării de rotație a axului cu pinioane, care pri- 
mește mișcarea variabilă de la variator, în mișcare de translație, 
prin intermediul unui -angrenaj, roată dintata cremalieră. | 

Suportii pe care este fixată banca mosoarelor sînt prevăzuţi cu 
cremaliere care angrenează cu pinioanele unui ax ce primeşte miş- 
carea variabilă de la variator. _ 


Mişcarea de rotaţie a pinioanelor este transmisă la cremaliere 
şi acestea execută o mișcare de translație verticală, antrenînd Și 
banca mosoarelor. ) 


: Cînd pe mosor s-a terminat un strat de spire, începe depunerea 
unui nou strat, ultima spiră depusă. fiind lîngă partea inferioară 
a flanselor si pentru a se forma stratul următor este necesar ca 
banca să execute o mișcare in sens. invers. 

Inversarea sensului de mișcare se face de către un dispozitiv 
special. Flaierele mai vechi, care prelucrează ‘semitort pentru fire 
groase de in, cînepă și iută, sînt prevăzute cu un dispozitiv de 


„schimbare a mișcării băncii denumit lanternă. | 


În fig. 7.13 este arătat în mod schematic un astfel de dispozitiv. 
El se compune dintr-un pinion 1, cu un număr foarte mic de dinţi 
care angrenează cu piesa 2, formată dintr-un sector dintat- B 
(lanterna). Axul pe care este montat pinionul primeste miscarea 
de la variator prin Zp Zo, Z% Zp Zə Zə iar pinionul 1; angre- 
neaza atît la exteriorul sectorului cit şi la interiorul lui. Trecerea 
de la angrenarea în exterior la angrenarea in interior este usurata 
de existenţa unei piese 4 și duce la schimbarea sensului de rotaţie 
al lanternei, care fiind montată pe axul V, roteşte cu ea şi pini- 
oanele 7, .ce antrenează cremalierele băncii 8. 

Axul IV al pinionului 1, are o de 
4 cm, deplasarea fiind uşurată datorită lungimii mari a axului 
(12—14 m) şi a lagărului care este montat pe nişte glisiere. Această 
deplasare nu influențează angrenarea roților Zg, Zi. 


plasare orizontală de circa 
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De la variatorul 9° prin Zp Za Zə şi Zœ mişcarea e transmisă 
la diferentialul D, care după combinarea cu cea constantă o tran- 
smite la mosoare. ; 


7 N 
No 
HIERN 


Tt 
i 


NEA 


EA 


i Fig. 7.13, Dispozitivul de inversare a mișcării băncii. 


©% 


Caracteristic la acest dispozitiv este faptul că el funcționează 


pe o lungime de cursă determinată, modificarea cursei necesitînd 


schimbări în transmisie. 


7.3.1.6. DISPOZITIVUL DE REGLARE A VITEZEI BĂNCII MOSOARELOR 


pita 


În timpul depunerii ‘unui strat de spire am văzut că viteza 
băncii şi mosoarelor rămîne: constantă, iar la stratul următor viteza 
variază. Pentru a se realiza, noua. viteză, necesară băncii, există, 
pentru mecanismul descris mai sus un diapozitiv de inversare a 
sensului de mişcare a băncii.. - i 

Acest dispozitiv are. rolul ca: dată. cu, “schimbarea sensului de. 
mișcare a băncii s& se asigure acesteia si viteza corespunzătoare. 
Mecanismul este în legătură cu variatorul cu: discuri si prin- schim- 
barea poziţiei rolei de fricţiune, determină o nouă treaptă de viteză. 

După fiecare levată, dispozitivul este adus la poziția inițială = 


| lucru cu ajutorul unei manivele, 


f 


18 — c. 2234 Ep | i a | 273 | 


CE Scanned with OKEN Scanner 


A 


7.3.1.7. DISPOZITIVUL BASCULANT 


Acest dispozitiv (fig. 7.14) are rolul de a asigura viteza corespun— 
zătoare băncii la începerea depunerii unui strat nou de spire și 
de a schimba în același timp sensul de mişcare al băncii. Flaierele 
moderne sînt dotate cu un astfel de dispozitiv. 

Pe banca mosoarelor sînt fixate cremalierele 6, prevăzute cu 
două bolturi 7, dispuse la o distanță egală cu mărimea cursei băncii. 


digi e bu Fig. 7.14. Dispozitivul basculant. 


Pe același suport al băncii mai, este fixată o manivelă 8, care se 
roteşte datorită acţiunii bolturilor 7. În mișcările de rotaţie mani- 
vela 8, antrenează şi axul 9, care va înclina piesa 10 fixată pe el. 
Piesa 10, are două şuruburi 11, care se vor apăsa alternativ 
pe clichetii 12 si 13, ceea ce va da posibilitatea balansorului 14, 
liber pe axul 9, să oscileze în dreapta sau stînga, în funcţie de 
modul în care-l eliberează clichetii, datorită greutăților 15 si 16- 

Oscilaţia balansorului se transmite la tija 17, care va cupla alter- 
nativ roţile gemene 18 și 19 schimbind sensul de deplasare al băncii 


~ mosoarelor. 


= Balansorul 14, în mișcarea sa, decuplează pe rind clichetii 20 
si 21 aflati de o parte si de alta a rotii stea 22, imprimind acesteia 
la fiecare decuplare, rotația corespunzătoare unei jumătăţi de dinte- 
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Coaxial cu roata stea 22, se află roata 23 care transmite mis- 
carea prin 24, 25, 26, cremalierei 3. 

Prin urmare, cremalierea va deplasa cureaua pe conoizi spre 
dreapta, la fiecare rotaţie a roții stea, transmitind băncii și mosoa- 
relor o viteză modificată. i, 


1.3.2. PARAMETRII DE LUCRU AI FLAIERELOR 


Flaierele fiind masini mai complexe: au mai multi parametrii 
care trebuie reglati astfel ca să se obţină un semitort de calitate 
cît mai bună. 

Printre aceştia amintim : 

— laminajul ; | 5 

— lăţimea condensatorului de laminaj ;- - . 

— numărul specific ; pr 

— coeficientul de torsiune ; | 

— presiunea pe cilindrii laminori ; Se 

— turatia furcilor. | | 


e 7 : 1.3.2.1. LAMINAJUL 


Laminajul este un parametru foarte important întrucît de 
valoarea aleasă pentrù prelucrarea unei anumite fineti de semitort, 
depinde pe de o parte calitatea semitortului cit și funcţionarea 
normală a mecanismului de conducere a linealelor. 

De aceea, alegerea laminajului comportă o atenţie deosebită 
deoarece un laminaj mic determină un mare număr de căderi de 
Jineale pe minut ceea ce contribuie la uzarea linealelor şi a suru- 
burilor. mele, iar un laminaj prea mare contribuie la creşterea 
neregularitatii semitortului, care nu mai poate fi redusă in faza de 
filare. Valoarea laminajului ales este. in funcţie de planul de filare. 
Valorile. optime. recomandate de. literatură sînt date în tabe- 
ul 7.2; | ee oe AA . 


z 


Tabelul. 7.2 


Laminaje recomandate la flaiere 


m 


re Limite de finete a semitortulul 
Limite acca n di ai, ge fin dei ai d) 


Tipul fibrei ` recomandate oe iis Nm 
Cilti melitati de in, cînepă | 6-75 1—1,4 (0,7—1,0) 
Cilti pieptinati de in ` 7—8,5 0,66—1,1 (0,9—1,5) 
Fuior de in > | 9—11 : 0,88—1,1 `` (0,9—1,2) 
Fuior de cînepă 6,5—9 1—1,4 (0,7—1) 
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7.3.2.2. LĂŢIMEA CONDENSATORULUI DE LAMINAJ 


Rolul. condensatorului de. laminaj este cunoscut de la mașinile 
anterioare. Valorile recomândate pentru condensatorii de laminaj 


sînt date în tabelul 7.3. 


yy 
1. 


Tabelul 


Condensatori de laminaj pentru flaiere 
Pk semitortului = 
aie ia ae e wee a PC Lăţimea condensa- 


Tipul fibrei torului de laminaj 
ipul fibrei 


Ktez Nm mm 
ÎI moO 
Fuior de in şi cinepa es 0,4 —0,62 1,6;—2,4 10; 12; 15 
0,1 —0,12 0,84—10 19;22 | 
0,622 0,5 —1,6 15; 20; 28;;25 
‘Cilti de in. 0,83—1,66 0,6 —1,2 1953 28; 25 
0,4 —1 1 —2,5 10; 12; 15 
én” 1—2 0,5 —1 15; 20; 25 
Cilti de cinepa 1,66—8,3 0,8 —0,6 22; 23; 25; 28 
; 0,82—1,66 0,6 —1,2 . 19; 23; 25° 
Fuior de iută 1,1 —4 , 0,25—0,99 25; 4 
0,5 —3,3 0,8 —2 16 


7.3.2.3. NUMĂRUL SPECIFIC 


Dacă în trecut se considerau corespunzătoare limitele de va- 
riatie a numărului specific la flaiere de 1,3—2- pentru fuior piep- 
tanat si 1,3—1,8 pentru cilti, în prezent ca urmare a construirii 
de flaiere mai perfecționate, aceste limite, s-au reconsiderat, reco- 
mandîndu-se ca pentru fuior să se folosească valorile 1,8—2,6, iar 
pentru cilfi 1,8—2,3. Este rațional să se lucreze cu un număr spe- 
cific mai mare decît la laminoare, întrucît banda torsionindu-se 
imediat ce iese din cilindrii laminori se limitează posibilităţile ca 
aceasta să se înfășoare pe cilindrii de presiune ai trenului de la- 
minare, l 


7.3.2.4, ALEGEREA SI VALORI ALE COEFICIENTULUI 
DE TORSIUNE 


; Cînd, s-a tratat despre torsionarea semitortului s-a arătat care 
sînt elementele de care depinde alegerea valorii coeficientului de 
torsiune. În tabelele de mai jos sînt date valorile optime ale coe- 
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ficientului de torsiune, 3 rezultate in urma acumularii experientei 
privind filarea. 


Tabelul 7.4 


Valorile « pentru fuior de in şi cînepă 


Sistemul ` 


Fineţea semitortului Nm 


Fineţea firului 
j de 
Nm > filare 0,3 — 0,8 0,8 — 1,2 
1,5—3 Uscat 22—24 5 
4—6 Useat CR IE e — 21—23 


Tabelul 7.5 


Valorile a pentru fuior de in 


.  Fine(ea,semitortului Nm . - 


Finejea firului - Sistemul — | 
: dem $e 
Nm filare | Meel AB 22, Bes 
14—16 20 22,5 = a 
18—20 Umedă 19,5—21 . . — = 
22—24 18 —20 19—21 — 
26—28 — 19—21 = 
30—38 — aia 18—20 


Tabelul 7.6 


Valorile a poai oîlți piapeâpați de in şi einen’ 


Finetea semitortului Nm 


Finetea firului Sistemul 

de 

Nm filare 0,6 — 0,9 0,7 — 1;2 0,8 — 1,5 1,2 —:1,5 
3—4 Ugeată 40 — 48 — i ra ve 
5—6 Useata — 40 — 44 — — 
7—8 Uscată — 38 —41 — — 
9—11 Useata — — 86—88 — 
5— 6 Umeda = 38—41 as — 
7— 8 Umeda — 36— 389 — — 
9— -11 Umeda — tn 85—88 — 
12—]4 Umedă — — 84—36 — 

15—18 ‘Umeda me = — 32 — 34 

27T 


CE Scanned with OKEN Scanner 


t i ie ; 
Limitele coeficientului œ recomandate pentru ‘semitortul pro- 
dus din cilti melitati de in și cînepă si din iută sînt date în ta- 


belul 7.7. 
Tabelul 7.7 


Limitele « pentru cilfi şi iută Eo 
i i 
“4 Sistemul de, filare 
Finetea 
firului 


Materie primă 
Nm uscat umed 


Cilti pieptănaţi în amestec cu cilti melitati 5—8 45—55 _ 42—50 
Cilti melitati de in-cinepa 2,4—5 50—60 45—52 
mută 1,5—3 35—45 — 


7.3.2.5. PRESIUNEA PE CILINDRII LAMINORI 


Presiunea exercitată pe cilindrul laminor de cilindrul de pre- 
siune este necesară pentru efectuarea laminării și se realizează 
printr-un sistem de pirghii cu greutăţi sau la flaierele cu furcă 
suspendată printr-un dispozitiv identic cu cel de la -laminoarele 
rapide. EA ae z 


Tabelul 7.8 


Presiunea specifică exercitată pe cilindrul laminor 


Tipul flaierului 


Finetea eee 

- semitortului Materie oN ss 
; prima cu furcă CU furcă 

Nm “ies “astă : şi fus suspen- 

v ; ae iile s dată 

0,5 —1,6 = Fuior de in şi cinepa 38,4— 11,4 6—l4 
1,6 —2,4 | Fuior de in , 8—l4 6—l4 
0,6 —1,2 Cilti de in si cinepa 3—9,5  6—14 
1,0 —25 =~ Cîlţi de in de melita 4-12 6-14 
0,3 —06 | "Cilţi de cînepă ` “4-12 6-140 

0,25 —2,0 Tuta i 4—14 — 


7,3.2.6. TURATIA FURCILOR 


S-a aratat că torsiunea depinde de: lungimea fibrei, turafia 
furcilor, fineţea semitortului și viteza de debitare a cilindrului la- 
minor. Deoarece producţia flaierului este direct proporţională cu 
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turatia furcilor 


alegerea valorii acestui parametru prezinta o im- 


portanță cu atît mai mare cu cit aceasta valoare nu se poate lua 
în afara limitelor pentru care este construit flaierul. 
La stabilirea turatiei furcilor se au în vedere dimensiunile mo- 
soarelor si tipul fibrei ce se prelucrează. 
Indicaţii asupra limitelor turatiilor furcilor de la flaiere, sint 
date in tabelul 7.9. 


Turatia furcilor la diferite flaiere 


Tabelul 7.9 


Dimensiunile . 
‘mosoarclor. - 


țoli 
12/6 
10/6 
10/5 
9/45 


9/4,5 


12/6 


254/152 | 
254/124 | 


228/115 


228/115; 
' 208/102 


305/152. 


Turatia fur. ilor 


rot/min | 
fuior cilti iuta 
350—500 as = 
500—550 = 500—600 
550—600 550—600 as 
500—700 . 500—700 za 
— 750—1000 » Pa 
600—800 ` 600—700 a= 
690—1000 690—1000 


Tipul 
furcii 


Cu fus 


Cu fus 
Cu tus 
Cu tus 
- Suspendata 


` Cu fus 


Suspendată 


7.4. MAŞINI MODERNE DE PRODUS SEMITORT 


7.4.1. FLAIERE CU FURCA SUSPENDATĂ 


Flaierele cu furcă suspendată sînt cele mai moderne maşini de 
produs semitort cărora li s-au adus o serje de îmbunătățiri. 

Flaierele RNP-216-L prelucrează fuior deiin pe mosoare perfo- 
rate, care sînt introduse in „aparate, unde semitortul este supus 


- 
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operației de fierbere. În tabelul 7.10 se dau principalele caracteris- 
tici tehnice ale flaierelor cu furcă suspendată. | sy 

a : oom a | Tabelul 7.10 
“Câradteristicile” tehhice ale flaierului cu furcă suspendată | 


Tipul flaierului 


“are istici 
Caracteristic U/M 


tehnice RN—216—L, RON 216—L, R=—190—L RNP—2i6—L ` 


i . f = = ee ane din ee tina 


Dimensiunile mosoarelor țoli ` 12x6 12x6 9x45 a | 
Pasul furcilor mm 805 x 152 355 x 152 228 x 115 i 
ar mm „216 216. 190 216 
Materia primă prelu- l 
crată Fuior de in Cilti de in Fuiordein Fuior de in 
Finetea semitort pre- di p ; 
lucrat "Nm : 0,5—1,6 0,5—1 0,8—2 0,8—1,6 
Număr de fuse — 80 ; 80 ` 723; 80 80 
Limite de laminaj © = :8,1— 14,1 5 —8 `\ 8 l4 8,1 — 1,25 
Limite de torsiune răs/em 0,189—0,308 0,38—0,55 0,16—0,35 0,303 — 0,7 
Turatia furcilor „rot/min 680—1000 690—1000 750—1000 690—1000 
_ Eeartament tren de | ae ste METO A : 
laminat mm ~ 500 234 - 500 — 
Tipul furcilor — — , suspendate ae suspendate 
Latimea condensato- me i f 
rilor de laminaj ` mm ` 12; 20; 23; 15; 20; 25 10; 15 — 
_ Nr. -edderi/min al piep- d 25. 
tenilor (maxim) = 330 330 OO. 875 330 
Suprafaţa ocupată m2 0 IPT ee 27,7 17,9 - 27,5 


‘Deoarece funcționarea : și principalele mecanisme nu prezintă 
deosebiri față dee flaierele clasice; vom prezenta numai sistemul de 
torsionare-înfășurare a semitortului pe mosor. 

OP asec mecanism de torsionâre-întășurare este prezentat in fig. 

_ Sistemul de presiune a cilindrilor laminori, format din pirghii 
$1 greutăți a fost înlocuit cu 'un dispozitiv de tipul celui descris 
la laminoarele rapide. Spre deosebire de construcţiile vechi, cilin- 
drii de presiune sînt construiți din fontă sau materiale’ plastice si 
„acoperiţi cu plută. Pe axul roţilor de presiune sînt montați rulmenţi 
pentru a asigura o funcţionare mai bună a acestor. cilindri. 

Toate modificările aduse mecanismului. dt torsionare şi înfăşu- 
rare s-au făcut cu scopul de a mări producţia si a imbunatatii cali- 
tatea semitortului prelucrat. 

Sistemul nou de suspendare:și-antrenare a. furcii a permis ’cres- 
terea. vitezei furgii cu circa 400/ în,comparaţie cu viteza unui flaier 
cu fus și furcă, ducind la o considerabilă crestere.a producţiei, la 
„reducerea costurilor în filatură și la crearea posibilităţii de utilizare 
în-tilatură a mașinilor dă tors cu’ tréh dé măre întindere, ~~ = - 

4 / } 
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Transmisia în cot, care de regulă e formată din 4-5 roti dinţate, 
a fost simplificată prin eliminarea roţilor intermediare, mișcarea 
transmitindu-se prin roți antrenate de lanţuri, fapt ce a dus gi la 
: reducerea zgomotului. | | i eile 
Introducerea unor dispozitive de oprire automată a flaierului la 
ruperea sau terminarea unei benzi, la umplerea levatei, la depășirea 


LE [css] 


> Taere 4 FD 


Fig. 7.15. Mecanismul de tor- 
sionare-înfăşurare. 


„curșei băncii sau la deschiderea apărătorilor de angrenaje, constituie 

importante realizări tehnice, care ridică tehnicitatea flaierelor dotate 
cu asemenea dispozitive. La flaierul RNP-216-L semitortul se înfă- 
„țoară pe mosoare metalice perforate, în scopul de a fi introduse în 
autoclavă pentru fierberea semitortului. 
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7.5.. CALCULE TEHNOLOGICE LA FLAIER 
7.5.1. CALCULE ÎN LEGATURA CU INFASURAREA LA FLAIER 


Pentru efectuarea unei înfășurări corecte a semitortului pe mo- 
sor, la flaiere există următoarele roți schimbătoare : 

— roata schimbătoare a mișcării băncii R, ; 

— roata diferenţială Ry (R.) schimbătoare. a: tensiunii de infa- 
surare ; 

— roata regulatoare a deplasării curelei pe conoizi, roata stea 
sau rochet R, (Rr). 

La schimbarea finetii semitortului debitat trebuie să se schimbe 
cotile R, şi R, Roata Ra (R,)se calculează odată cu construirea 
maşinii si se schimbă numai dacă se modifică diametrele conoizilor, 
diametrul mosorului gol. à 

Pentru a regla viteza băncii si a apie depunerea corectă a 
spirelor pe mosor, e necesar alegerea unei roti de schimb a băn- 
cii R, (roata 24 din fig. 7.14) si unei roti rochet corespunzatoare 
cu finetea semitortului ce se prelucreaza pe flaier. 

Cînd se dă.în funcție un flaier nou, tensiunea si înfășurarea 
optimă a spirelor, se determină prin încercări. 

Cînd se trece de la o fineţe de semitort | pentru care flaierul 
este reglat, la o alta fineţe se determină:noile roti de schimb ale 
băncii R, si a rotii rochet (stea) R,,in functie de vechile roti de 
schimb. Pentru roata băncii se utilizează relaţia : 


Ru _ del We 
Ro d; Vo 
dar = AE 
di: E ze E 
ds Na ~ Ti 
rezultă : 
Re J/N. 
Ry Ng’? 
R = R, Ne ss JE, 
Ns Te 
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în care :R, este roata veche a băncii ;. 
> =- R'— roata nouă a băncii ; 
N,T,—. fineţea. vechea semitortului, Nm si tex; 
` Ng T, — fineţea nouă a semitortului, Nm si tex. 
În mod analog procedăm și la calcularea noii roți rochet (R,) : 


\ 


pe _ ae ii YT 
Rr d; N; Te 
Ni" p Ze 

Rp’ r| Ry yim 
r r N, r T 


>g 


7.5.2. CALCULUL LUNGIMII SI DENSITĂȚII DE INFASURARF 
=- A SEMITORTULUI 


4 


Cunoaşterea lungimii de semitort L,depusa pe mosor este ne- 
cesară pentru determinarea timpului in care acesta se prelucrează 
la mașinile de tors. Pe de altă parte cu. ajutorul lungimii L, se 
poate calcula densitatea de înfășurare  y;, care este un parametru 
ce influenţează procesul de' filare. Sp | 

O densitate de înfășurare mare înseamnă o înfășurare strinsa 
şi invers o depunere moale. a N E da ai 

Pentru a determina lungimea semitortului îniășurat pe motor, 
se calculează mai întîi volumul util V, (de depunere) al mosorului. 


| V, = y H(D — D$) cm? 


în care: 4H este distanța dintre flanse, în cm ; oe 
D, '— diametrul exterior al cilindrului pe care se de- 
pune primul strat de semitort, în cm ; 
D, — diametrul maxim de înfășurare al semitortului 


aproximativ egal cu diametrul flanselor, în cm ; 
Lungimea de semitort de pe un mosor se calculează cu relaţia : 


E L, a Vi Yi N, = G, Ne 
în care: L, este lungimea semitortului în m ; 


V, — volumul util, în cm? ; 


yı — densitatea'de infasurare a semitortului, în g/cm® 

N, — numărul metric al semitortului'; pi 

G, — greutatea semitortului, infasurat pe mosor, In §&- 
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Densitatea de înfăşurare poate fi dedusă din relația de mai sus : 
| Ls Gs A 
= = — g/cm”.' 
i ROM ie 

Valoarea" optima a densităţii de înfășurare este de 0,40—0,43 
g/cm? la semitort din fuior şi 0,37—0,40 g/cm? la semitortul din 
câți, ) 


Yi 


n 54, CALCULUL PRODUCŢIEI LA FLAIER 


Producţia teoretică în kg/h a flaierului se determină cu relația : 


p=% PA ei 7, 
‘ T Nm 1000 T 1000? T 10° ʻ 


iar producția practică se determină cu formula : 
“ar AE? P, =P, CTU k/gh , 
în care : P, este producţia teoretică, kg/h ; 


n, — turatia furcilor, rot/min ; 
T — torsiunea, răs/m ; , a 
Nm, T, — fineţea semitortului în sistem metric si.tex ; 


N — numărul de fuse ; | 
CTU — coeficientul timpului util. 


7.6. TEHNOLOGII NOI ÎN PRELUCRAREA SEMITORTULUI 
| DIN FIRE LIBERIENE | 


461. TRATAREA. CHIMICĂ A SEMITORTULUI DE FUIOR DE IN 


Toate îmbunătățirile inregistrate in ultimul timp in ce priveşte 
creșterea productivităţii mașinilor textile, prin construirea de ma- 
sini Jucrind cu viteze superioare, utilizarea de laminaje mari (in 
special. la mașinile de tors), eliminarea flaierului din tehnologia de 
prelucrare a unor fire de finețe medie și filarea direct din banda 
obținută la ultimul ‘laminor, creșterea gradului de automatizare a 
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diferitelor operaţii, nu au putut reduce costul prelucrării în fila- 
tură astfel ca aceasta să se apropie de cel al bumbacului. . 

De aceea s-au căutat soluţii noi de prelucrare a fibrelor libe- 
riene care, pe lîngă valorificarea superioară a materiei prime, să 
conducă și la reducerea mai substanțială a costurilăr de prelucrare. 

Cercetările întreprinse după 1935, în Anglia au evidenţiat po- 
sibilitatile de obţinere a unui fir calitativ mai bun din semitort 
supus operaţiei de fierbere cu diferite soluții. | | 

Cu toate că acest procedeu în faza inițială de aplicare a deter- 
minat modificarea tehnologiei clasice, din cauza unor probleme: 
tehnico-economice rezolvate la un nivel nesatisfăcător a fost aban- 
donat. Totuşi el a fost restudiat, îmbunătățit și aplicat în urmă cu 
25 ani sub denumirea de procedeul „Thor Svenzon* într-o fila- 
tură din Suedia. ri i 

De mai mult de un deceniu cercetările privind obţinerea de fire 
de semitort fiert sau albit, s-au intensificat într-o serie de ţări ca 
URSS. la TNIILV, Franţa, la, CRIL (Centrul de Cercetări al In- 
dustriilor de in), etc. l f ae ae 

Din compoziţia chimică a fibrei ‘de in. rezultă că circa 20°/) sînt 
substanţe necelulozice, raportul dintre celuloză și “celelalte materii 
depinzind de o serie de factori ca: regiunea. de cultură, felul to- 
pirii, gradul topirii, stadiul de maturitate al tulpinelor, etc. 

Fibra tehnică din in, reprezintă o aglomerare de fibre elemen- 
tare de celuloză integrate în elemente de legătură dintre fibrele 
elementare, respectiv cleiuri de legătură (necelulozice). | | 

Filarea cu un ecartament de 8—10 cm necesită o inmuiere a 
pectinelor făcînd posibilă alunecarea fibrelor elementare în. proce- 
sul de laminare. 

Această înmuiere se realizează cu ajutorul unor produse chi- 
mice. Se deosebesc trei procedee de depectinizare sau înmuiere : 

_— cotonizarea ; 

— preînmuierea inului melitat ; 

— fierberea semitortului. 


7.6.2, COTONIZAREA 


Reprezintă o depectinizare foarte avansată prin care se elimina 
aproape în totalitate constituientii necelulozici, obtinindu-se o fi- 
bră albă, apropiată de fibra elementară, avînd 97—980, celuloză, 

Această operație, se realizează tratînd fibrele cu ajutorul mai 
multor mijloace ca: alcali, acizi, oxidanti, uleiuri sulfonate etc. De 


285 


CE Scanned with OKEN Scanner 


„_ pm 7 


obicei se foloseşte un procedeu mixt constind dintr-o tratare cu 
alcali (hidroxid de sodiu), urmată de o albire cu oxidanti. 

- Acest procedeu se bazează pe dizolvarea parțială a heniicel. 
lozelor si substantelor pectice din spatiile intercelulare care soli- 
darizează celulele între ele. Fibrele astfel produse se pot prelucra 
în amestec direct. cu bumbacul pe utilaje Sree laturii de 
bumbac. 

Neregularitatea mare a tungimii fibrelor de in ca si costul mai 
ridicat al acestora’ in compaiţie cu bumbacul fac ca acest proce- 


deu să nu se pile 
7.6.3, REINMUIEREA INULUI MELITAT 


"Acest procedeu, constînd în tratarea chimică a fibrelor: înainte 
de filare în vederea măririi capacităţii de filare a acestora Şi pre- 
lucrarea după metodă uscată de filare este in faza de cercetare şi 
deschide noi perspective. 


7:64. FIERBEREA SEMITORTULUI DE IN 


Dintre diversele procedee de fierbere a semitortului vom des- 
crie procedeul francez care este combinat si cu o semialbire, de- 
terminată de considerente tehnice privind filarea semitortului.. 

Acest procedeu constă în : 


_ a) Fierbere alcalină cu :. 
— carbonat de sodiu — 10 g/l; 


— sodă caustică -I gA ; 
— durata fierberii — lh; 
— temperatura — 90—95° Cs 


După fierbere urmează, două spalari, 

b) Acidularea in mediu de acid clorhidric la pH 2,5, t ca~ 
tura 50°C și durata de 3/4 h, E 

c) Albirea cu: 

— nitrat de-sodiu — 3—5 g/l; 

— clorit de sodiu — 0,5—2 g/l; 


— acidulare clorhidrică — se „ada ă j a 
uga cantitatea necesară pentru 
a se ajunge.la 3 pH, diri 
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Urmează timp de 2 ore circulaţia flotei cu creșterea progre- 
sivă a temperaturii de la 25—85'. 

Materialul este supus unei spălări urmate de neutralizarea cu 
amoniac diluat şi apoi din nou două spălări. 

Tratamentul poate fi efectuat in autoclavă sau în cadă des- 
chisă pentru ca punctul de fierbere nu este atins la nici o operaţie. 

În ceea ce privește alegerea coeficientului de torsiune a semi- 
tortului, cercetările: au stabilit că la limita finetii semitortului cu- 
` prinsă între Nm 1,6+3,3, coeficientul de torsiune optim este de 24. 

Fibra prelucrată a fost topită la rouă, iar semitortul a fost în- 
fășurat pe un mosor de polipropilenă care a înlăturat toate nea- 
junsurile legate de influența negativă a rebobinării semitortului 
asupra calităţii acestuia. Prin procedeul de fierbere, semialbire, se 
pierde circa 16% din greutatea semitortului. 

Noul procedeu, de tratare. a semitortului oferă posibilitatea de 
a valorifica superior materia primă. 


„Cu o materie primă din care în mod curent se obține 1 un fir 
Nm 18, după noua tehnologie se poate obține un fir Nm 24 sau 
chiar. Nm 30 cu o, uniformitate si lungime de- rupere bună. Si în 
Cehoslovacia studiile întreprinse au condus la. concluzia: că prin; 
fierberea semitontului; capacitatea de filare la in creşte cu 20—400/p. 
Citeva exemple se pot vedea în tabelul:7.11. 


/ 


Tabelul 7.11 


Efectul fierberii semitortului asupra 
capacităţii de filare 


| Filare Filare prin Creşterea 
Fibr: i clasică fierbere > capacității ' 

ibra, semitort de filare 
Nm Nm % 

In 95. 1341 38. 
12 * 16,6 38 
14,7 19,2 31 
20,8 . .. 25 20 


Alte avantaje ale filării semitortului fiert 
„— eliminarea unei bobinări a firelor ; l 
— filarea cu apă rece, ceea ce prezintă condiții mai bune de 
lucru şi economii în domeniul consumului de abur ; 


— posibilitatea asigurării unei curatenii mai. desăvîrşite în sala 
„de fabricaţie. | 
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1.6.5. TRATAREA CHIMICĂ A SEMITORTULUI DE FUIOR DE CINEPA 


Cu toate că atenţia majorităţii cercetărilor și institutelor de cer- 
cetare a fost îndreptată spre îmbunătăţirea condiţiilor de filare a 
inului, paralel s-au elaborat și studii privind - îmbunătăţirea fila- 
bilitatii fibrelor de cînepă, prin tratarea acestora pe cale chimică. 
încercările efectuate în Polonia, R.D.G. și Ungaria in această di- 
rectie au scos în evidenţă posibilităţile de creștere a filabilitatii 
fibrelor de cînepă. | | | 

Astfel, în Ungaria după numeroase încercări s-a ajuns la sta- 
bilirea unui procedeu de prelucrare pe cale industrială a fibrelor 
de cînepă care va fi prezentat în cele ce urmează. | 

* Tehnologia maghiară constă in tratarea fibrelor de cinepa sub 
formă de semitort, infasurat pe mosoare speciale, cu densitatea de 
infasurare 0,27—0,32 g/cm’, în primul rind într-o baie de alcooli 
graşi sulfonati. Alcoolii graşi în calitatea lor de emolienti si de 
detergenti ajută la o buna umidificare a fibrelor. ! 

Urmează tratarea alcalină cu o soluție de NaOH avind o con- 
centratie de 4—7 g/l, timp de 1,5 h și la o temperatură de 90— 
95°C. Tratarea alcalină cu hidroxid de sodiu face ca o parte a sub- 
‘stantelor necelulozice să se elimine, iar pectina din lamela inter- 
mediara se lateste si ajunge intr-o forma plastica. i | 

Ajunsă în această stare, pectina va permite, în cursul filării, 
o laminare mai ușoară a fibrelor. 
© Urmează apoi spălarea cu apă caldă și neutralizarea acizilor 
organici. 

Tratarea semitortului se face într-o instalaţie din oţel inoxida- 
bil. Prin acest procedeu s-a reușit să se producă industrial în Un- 


- garia, dintr-un amestec din caré în mod curent se obţine firul 180 


tex (Nm 5,5) fir 120 tex (Nm 8,5), cu rezistenţă si uniformitatea co- 
respunzătoare finetii respective, utilizat la fabricarea de țesături 
ca foi de cort, prelate'ușoare si chiar ata de cizmărie. 

Creșterea importantă a capacităţii de filare a cînepii se explică 
prin faptul că se îmbunătăţeşte neregularitatea limită, crește ca- 
pacitatea de alunecare a fibrelor, se micşorează ecartamentul şi 
numărul de fibre flotante în trenul de laminat cu circa 500. 

În afară de avantajele arătate la filarea inului din semitort fiert, 
mai menţionăm faptul că sarcina de rupere.a tesaturilor produse 
din fire rezultate din semitort fiert crește cu 30—40°/) fata de te- 
săturile produse din fire crude de aceeași finețe si din aceeaşi ma- 
terie primă. NE, | 
_ Rezistenfa ţesăturilor la microorganisme crește ca urmare a 
lipsei hemicelulozelor. | 
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7.6.6. PRODUCEREA DE SEMITORT DIN FIBRE DE IN NETOPIT | 


Cu mai bine de 100 de ani în urmă a apărut ideea de a se de- 
cortica tulpinile de in de fibre si a se elimina procesul de topire. 
Din liberul decorticat de pe tulpini și prelucrat pe mașinile din 
filatură, se pot obţine fire, semitortul fiind de regulă fiert în hi- 
droxid de sodiu. e în le | 

© In multe ţări prelucrătoare de in ca Polonia, Cehoslovacia, Da- 
nemarca, Belgia, Olanda, Franța si Anglia, prelucrarea inului verde 
a constituit o problemă deosebit de importantă de care s-au ocu- 
pat o serie de cercetători din ţările respective. 

Astiel, în Belgia s-a elaborat sistemul de prelucrare a inului 
din tulpini netopite. După depectinizarea fibrelor, acestea se pot 
fila pînă la 40 tex (Nm 25). 

În Cehoslovacia în urma cercetărilor efectuate s-a trecut la 
construirea unui agregat de prelucrat tulpini verzi compus dintr-o 
maşină de decorticat si o turbină de melitat obișnuită. După acea- 
stă metodă se pot obţine fire pind la 68 tex (Nm 15) fără pieptă- 
nare sau fire mai fine de 68 tex obținute după pieptănarea fibrelor. 

Semitortul depus pe mosoare este supus operaţiei de fierbere 
într-un aparat special construit din oţel inoxidabil. 

Procedeul englez de prelucrare a fibrelor netopite de in pre- 
vede, după producerea semitortului, albirea si uscarea acestuia. 
Filarea se face pe mașini cu inele de mare productivitate, după 
sistemul uscat putindu-se prelucra toată gama de fire ce se obţine 
prin filare umedă a inului.. | -i 

Institutul de cercețări francez din Belleville a elaborat-un pro- 
cedeu de prelucrare a tulpinelor verzi. Acestea, după o prealabilă 
climatizare în uscătoare tip tunel, sînt zdrobite de cilindrii cane- 
lati ai unui zdrobitor, eliminindu-se parțial partea lemnoasă. 

Urmează paralelizarea mănunchiurilor de fibră pe un tren special 
de laminat si transformarea acestora într-o bandă de laminor. Din 
banda de laminor se produce apoi semitortul care, după fierbere 
sau albire, se filează la finetea stabilită. 

În cadrul încercărilor de filare a inului verde se încadrează şi 


procedeul cunoscut sub denumirea „fire Novivlas“ elaborat în 
Olanda. 


Firul Novivlas este un fir de in albit produs din in verde la 
care topirea biologică a fost înlocuită printr-o dezagregare chimică. 
Tulpinele verzi de in sînt detibrate mecanic, fibrele rezultate 


Ai Peeluopate în semitort, care este fiert în soluţii alcaline şi apoi 
vatbiţ, s x NI 
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Dupa uscarea semitortului acesta se filează prin procedeul umed. 
Firma producătoare a acestor fire relevă faptul că firele au rezis~ 
tenta şi uniformitate bună. 

Ceea ce este si mai interesant este faptul că firul produs nu 
este nici de fuior si nici din cilti întrucît ambele tipuri de fibră 
sînt prelucrate împreună. 

Rezultatele bune obţinute prin acest procedeu sînt însă condi- 
tionate de producerea de tulpini de calitate superioară, fapt care: 
constituie un impediment în extinderea acestui procedeu. 
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CAPITOLUL VIII 


8.1. SCOPUL FILĂRII 


Ultima operaţie a procesului tehnologic de obţinere a firelor 
este torsul final. Procesul de filare se consideră terminat odată cu 
obţinerea firului. d 

Datorită structurii fibrelor tehnice, filarea se face după siste- 
mul ud si după sistemul uscat, funcţie de fineţea de fir dorită. În 
sistemul ud se obţin firele fine si medii din in si cînepă, iar în 
cel uscat firele groase. Se mai folosește si un sistem semiud — cu 
apă rece — în special pentru firele de finețe medie filate din fi- 
bre de in si cînepă pe linia pieptănată. 7 

În funcţie de o serie de parametri cum ar fi. fineţea, sistemul 
de filare, sistemul de alimentare a maşinii, felul trenului de la- 


_minare etc. se disting mai multe tipuri de masini de filat (tabe- 
lul 8.1). 


8.2. FILAREA UDĂ 
8.2.1. MASINA CLASICĂ. DE FILAT UMED CU INELE 


Mașina de filat cu inele efectuează următoarele operaţii teh- 
nologice : | 


__— laminarea finală a semitortului pînă la obţinerea fineţii de 
fir proiectată A 
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Tipuri de masini 
; Torsul uscat 
Felul fibrèi Finejea firului Destinația firului 
Tipul maşinii 


Fuior de in pieptănat Ridicată Tesături fine aa 


POE NOSIS OS ne RE On ai a 


Medie TȚesături de in 1. Tors din semitort 
Tesituri mixte 2. Tors din banda 


At& de cismărie 


a 
Cilti de in - Medie, scăzută Tesiituri mixte 1. Tors din semitort 


Tesaituri; groase 


"Fuior de cînepă moale (T) Medie : Tesituri mixte: : 1. Tors din semitort 
pieptănat i Tesaturi. tehnice 2. Tors din banda 
Cilti de cinep dela meliti | Scăzută ‘Sfori 1. Tors din semitort 

$ i i E ee 

Cilti de cînepă de la Medie, scăzută Tesadturi groase 1. Tors din semitort 

pieptănat | Sfori 
Fuior de cînepă melitat Scăzută — Sfori | 1. Tors din semitort 

aspru (F) „ Prînghii 2, Tors din bandă 
PI NR E a N N N eae ee de Adi a aa 
Fuior de iută și chenaf Scăzută, Pînză ambalaj 1. Tors din semitort 
Sfori | 2. Tors din bandă 
ÎN E n N ANI Seer cee Pearce re 
Fuior din sisal Scăzută Sfori | 1. Tors din banda 

¥ringhii 


— torsiunea finală corespunzătoare destinaţiei tirului ; 

— înfășurarea firului pe format (ţeavă). 

Pentru realizarea acestor operaţii, maşina cu inele este con- 
struită din mai multe subansamble principale ca : 
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Tabelul 8.1 


de tors 
Torsul uscat Torsul ud 


Felul trenalui Felul mecanismului tout inchs Felul trenului Felul mecanismului 
de laminare | de torsionare Tipul mașinii de laninare de torsionare 


— — 1. Cu furcă obis-1. Cu o singură 1. Furcă 


nuita.. „ZONĂ 
2. Cu inel Cu o singură 
: zonă 2. Inel-cursor 


Cu două zone 
3. Centrifugală 3.  Cuosingură 3. Centrifugă 


- Zonă 
1. Cu piepteni 1. Inel-cursor 1. Cu inel pa o singură 1. Inel-cursor 
furca : 1. zona 
Cu piepteni Furcă sus- | cu două zone 
2 | pendată - l 
Cu cilindri de Inel-cursor 
2.} susținere 
Cu curelușe 
Cu o singură Furcă sus- 1. Cu inel Cu o singură 1. Inel-cursor 
Ld zonă 1. pendata l. zonă 
Cu piepteni Inel-cursor Cu două zone 


1. Cu o singură 1. Furcă l. Cu inel . 1. Cuo singură 1. Inel-cursor 
zonă i zonă. 
2. Cu piepteni 2. Furca sus- 
i `  pendată 


1. Cu o singură 1. Furcă sus- 
zonă pendată m 


1 Cuo singură 1. Furca sus- 1. Cu inel 1. Cuo singură 1. Inel-cursor 
1. Cu o singură 1. Furcă sus- t 
zonă pendată = i vais i 
2. Cu piepteni 2. Clopot aeii TA ai 
1. Cu o singură 1. Furcă sus- 
zonă pendată — ic T 
2. Cu o singură 2. Furcă sus- 
zonă pendată — ie ii une E, 


1. Cu piepteni 1. Clopot 7r 


— dispozitivul de alimentare ; | 

— mecanismul de laminare ; a 
— mecanismul de torsionare ; | 

— mecanismul de înfășurare ; 

— mecanismul de antrenare a fuselor etc. 
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In fig. 8.1 este prezentată secţiunea prin mașina de filat tip 
PM-114-L ce se găsește si în dotarea filaturilor din tara noastră. 
Mosoarele cu semitort 1, sînt așezate pe fuse care se reazemă 
în crapodina de porțelan 3, a rastelului. Semitortul derulat de pe 
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Fig, 8.1. Sectiune prin maşina de filat ud PM-114-L. 
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mosor trece peste rola conducatoare 2, este dirijat de tubul de por- 
telan 4, in cuva cu apă 5, in care este obligat să treacă pe sub bara 
conductoare 6. Semitortul inmuiat, după ce a ieșit din cuva cu apă, 


intra in trenul de laminare forat din cilindrii de alimentare 7, 
cilindrul laminor 8 şi ċel de presiune 9, ultimul fiind presat peste 
cel laminor cu ajutorul sistemului de pirghii 10. Insiruirea de fibre 
laminată este torsionata si transformată in fir care trece prin ochiul 
conducător 11 si apoi se înfășoară pe ţeava metalică perforata 12, 
montată pe fusul 15, care are.o mișcare de rotație bees de tambu- 
rul de tablă 16. , 

Torsiunea firului o efectuează cursorul care alunecă pe inelul 
14. Înfăşurarea firului ‘pe ţeavă se.face datorită răminerii în urmă 
a cursorului fata de turatia fusului, iar depunerea firului pe toata 
lungimea tevii se face prin miscarea de ridicare si coborire a bancii 
cu inele. Antibalonul .13, înlătură atingerea baloanelor de la două 
fuse care ar duce la ruperea firului. Motorul mașinii printr-un sis- 
tem de transmisie de roti dințate imprimă mișcarea tuturor orga- 
nelor (fuse, bancă, cilindrii trenului de laminare etc.). 


a3 
i + 


8.2.2. MASINI DE FILAT UD — MECANISME SI OPERATII 


8.2.2.1. DISPOZITIVUL DE ALIMENTARE 


Acest dispozitiv este format din suportul pe care se așază mo- 
soarele de semitort, din barele de desfășurare si ghidare a semi- 


“tortului si din cuva cu apa în care este înmuiat semitortul înainte 
de laminare. 


Condiţiile tehnologice impuse dispozitivului de alimentare sînt : 


— asigurarea desfășurării semitortului de pe mosor cu frecări 
minime, pentru eliminarea laminajelor false : 


desert menţinerea unei tensiuni cit mai uniforme în semitori în 
timpul derulării ; 


— deservire comodă ; 


— construirea cuvei pentru apă dintr-un material rău condu- 


cator de căldură, pentru a menţine cît mai constantă. temperatura 
apei din ea ; 


— construirea cît mai etanşă a cuvei, iar fundul acestuia să aibă 
9 ușoară înclinaţie înspre gura de scurgere a apei. 
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În figura 8.2 sînt prezentate rastelul și cuva unor mașini de 
tip mai vechi, formate din suportul 1, mosorul de semitort 2, ba- 
rele de ghidare 3, cuva de apă 4, tuburile de porțelan ale cuvei 5, 

Ip iar în figura 8.3 sînt redate un rastel 
şi o cuvă de la un tip mai nou de ma- 
sind, acesta din urmă permitind o de- 
servire mai ușoară, 


il 


iuli Eli 
! 
‘> 


Y A 
NG N dă E: 
WS AV S NEE EN E / Sp, 
SLLLN EA ; N Y | 
Fig. 8.2. Dispozitivul de ali- Fig. 8.3. Rastelul şi cuva cu apă de la 


mentare al mașinii de tors maşini de filat moderne. 
ud (rastelul si cuva cu apă). 


„8.2,2.2. TRENURI DE LAMINARE 


Trenul de laminare este dispozitivul care efectuează subţierea 
semitortului alimentat pînă la fineţea ce va trebui să o aibă firul. 
După modul de construcție se disting mai multe trenuri de lami- 
nare si anume : 

_ — tren cu doi cilindri și cu o singură zonă de laminare folo- 
sit la mașinile de construcție mai veche ; 

_— tren cu trei cilindri cu două zone de laminare utilizat la 
maşinile moderne care tind să înlocuiască primul tip. 


_ Trenul de laminare cu o singură zonă (fig. 8.4.) este mult uti- 
lizat în filaturile din ţara noastră, atît la mașinile de filat, cu inele 
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cit si la cele cu aripioare (furci). El este format din cilindrii de 
alimentare 1 şi 2, din cilindrul de laminare (debitor) 3 si cilindrul 
de presiune 4. Prin intermediul CRC Stii format din tija 5 
si 6 contragreutatea 7 şi 
piulita de stringere 8, asupra 
cilindrului inferior de ali- 
mentare si a cilindrului la- 
minor se exercită presiunile 
P, şi Py a căror valoare este 
unul din factorii ce influen- 
teaza laminarea înșiruirii de - 
fibre. 

Laminarea optimă pe care 
poate s-o producă acest tip de | 
tren este 6—10 — pentru Fig. 8.4. Tren de laminat cu o singură 
fibră lungă, iar pentru fibră „zonă. 
scurtă de 6—8. 

El este folosit cu rezultate” corespunzătoare la mașinile de fi- 
lat ud care produc fire de finețea-125—56 tex (Nm 8—18). În tara 
noastră cu astfel de trenuri de laminare sînt echipate și mașinile 
cu inele de tip PM-1 14-L, al căror ecartament între cilindrii de 
alimentare și laminare este de 80—130 mm, precum şi tipuri mai 
vechi de mașini pentru in și cînepă. 

Trenul cu două zone de laminare (fig. 8.5) este format din ci- 
lindrii de alimentare 1 şi 2, cilindri intermediari 3 şi 4, din cilin- 
drul laminor 6 si cel de presiune 5. Mecanismul de exercitare a 
presiunii pe cilindrii inferiori de alimentare, intermediar si de la- 
minare, este format din sistemul de pirghii 7. 8 şi contragreutatea 
9 pentru cilindrii de alimentare 10, 11 si contragreutatea 12 pentru 
cei intermediari si cei de debitare. La alte tipuri de masini mai re- 
cent construite, presiunea se exercită pe cale pneumatica. In figure 
8.6 este prezentat un astfel de tren de laminare la care presiunea 
aerului folosit este de 4—5 atm. Exercitarea presiunii pe cilindri 
printr-un astfel de sistem este uniformă, realizindu-se o gama mai 
largă de valori ale presiunii în funcţie de necesităţile tehnologice. 
Aerul sub presiune este furnizat de un compresor şi este adus în 
camera etanşă 10. Membrana 9, printr-o deschidere a sa, predă 
presiunea tijei 11, sprijinită la unul din capete de pirghia 12, care 


—actionind tija 13 și dispozitivul 14, exercită presiune asupra cilin- | 


“drilor 7 si 8, 


i 
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Fig. 8.5. Tren de laminare cu două zone, la maşina de 
ee filat PM-88-L,. 


SS iss, 


Fig. 8.6, Tren de laminare cu două zone si cu exercitarea 
pneumatică a presiunii pe cilindri. 
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La perechea de cilindri 1 şi 2, presiunea se exercită -prin inter- 
mediul resortului 3, excentricul 5 si pirghia 4. Fiecare mașină de 
tors are instalație pneumatică, care se racordează la conducta ma- 
gistrală a secției. | | 

Instalaţia trebue să fie foarte etanșă, întrucit consumul de aer. 
pentru o maşină nu trebuie să fie mai mare de 0,06 m? pe se- 
cunda (10 kgf/s). : } | 

Avantajul mare pe care-l prezintă trenul cu două. zone, este 
acela că pe el se pot obţine laminări foarte mari, care pot merge 
pina la 60. . | 

Laminarea din prima zonă este mai mică, ea fiind cuprinsă între 
2,5—4, iar cea din zona a doua este de 5—15. Între aceste limite 
de laminare în funcție de natura fibrei folosite, calitatea acesteia 
şi destinaţia firului, se obţin cele mai bune rezultate atît în ce 
privește producţia maşinii cit si calitatea firelor. `` 

La trenul de laminart cu trei perechi de cilindri, limitele optime 
de laminare sînt în funcţie şi de fineţea firului. Pentru firul cu fi- 
netea de 56 tex (Nm 18) laminajul optim este cuprins între 10 si 
15 ; pentru cel de 40 tex (Nm 25) între 35 'şi 40, iar pentru firul 
de 28 tex (Nm 36) în jur de 35. | | a 

Aceste laminaje mari permit alimentarea masinii de tors cu 
un semitort gros sau chiar cu bandă la unele tipuri de maşini, 
marindu-se substantial eficiența economică a filaturilor. Astfel da 
tipuri de trenuri de laminare se găsesc si la mașinile cu inele de 
tipul PM-114-L, si PM-88-Lg. Cu acest tip de mașini sînt dotate 
şi filaturile din tara noastră, destinaţia lor fiind filarea unor fire 
fine de in sub 50 tex (peste Nm 20). La trenurile cu două zone, 
mărimea ecartamentelor între cilindrii de alimentare, intermediari 
și debitori variază în funcţie de tipul maşinii, diametrul inelului, 
natura și lungimea fibrei, etc. Sint folosite trenurile de laminare 
cu ecartamentele de 110—135 mm, pentru prima zonă si 55—65 mm 
pentru a doua zonă. La mașinile de tipul PM-88-L, ecartamentele 
sînt de 80—120 mm respectiv 52—65 mm. 

În afara acestor tipuri de trenuri de laminare folosite la masi- 
nile moderne de filat, se experimentează si altele, unde noutatea 
constă în modul de prindere și presare a fibrelor în timpul pro- 
cesului de laminare. 

Pornind de la trenul clasic unde presiunea cilindrilor asupra 
însuşirii de fibre se exercită liniar, s-au efectuat încercări de con- 
struire a unui tren unde presiunea să se exercite pe o suprafaţă. 
Prin aceasta fibrele sînt menajate, eliminindu-se o serie de soli- 
citări cauzate în special de cilindrii canelati, dîndu-se posibilitatea 
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unei laminari lente si uniforme, conditie esentiala pentru calitatea 
firelor. ` 

- Suprafața cilindrică perfect netedă după care se exercită pre- 
siunea face parte dintr-o placă de laminare in formă de ga, care 
susține banda în timpul procesului de laminare. În timpul lamină- 
rii placa construită dintr-un material rău conducător de căldură, 
poate fi încălzită, în aşa fel ca substanța pectică a fibrei tehnolo- 
gice să nu se răcească la ieșirea din baia cu apă caldă a mașinii, 
fapt care influențează pozitiv alunecarea fibrelor elementare în 
timpul procesului de laminare si ca atare uniformitatea firelor va 
fi foarte bună. 


$.2.2.3. ELEMENTELE TRENULUI DE LAMINARE 


Conducătorul de semitort. Pentru a evita uzura în acelaşi loc 
a cilindrilor de alimentare si laminare trenul de laminare este 
prevăzut cu un conducător de semitort care are rolul de a deplasa 
ontinuu insiruirea de fibre pe o lățime cît mai mare a cilindrului 
de presiune. 

Conducătorul de semitort se compune dintr-o bară, construită 
din oţel cromat cu profil cornier, care trece' de-a lungul întregii 
mașini în faţa cilindrului de alimentare. În dreptul fiecărei rondele 
a cilindrului de alimentare, bara este prevăzută cu cîte o fantă prin 
care intră semiţortul. în trenul de laminare si are o mișcare aiter- 
nativă paralelă cu cilindrul de alimentare care face ca semitoriul 
să fie plimbat pe o lungime egală cu 2/3 din lăţimea rondelei cilin- 
drului de alimentare evitind uzura în același loc. 

Cilindrit canelati de alimentare şi laminare. Cilindrii canelați 
reprezintă unul din elementele principale ale trenului de laminare. 

Condiţiile tehnologice cerute acestor piese sînt : 

— exactitatea elementelor geometrice ale canelurilor pentru a 
exercita o forţă de prindere suficientă şi uniformă asupra fibrelor ; 

— un grad superior de netezime a suprafeţelor canelurilor 
pentru eliminarea posibilităţilor de agăţare a fibrelor si deci și a 
înfășurărilor ; | 

— duritatea suprafeţelor trebuie să evite uzura rapidă prin 
frecare şi la lovituri. 
| Cilindrul de alimentare (fig. 8.7), este format dintr-un ax de 
„oţel 1, acoperit și din rondelele 2, care reprezintă organele lucra- 
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toare ale cilindrului si care efectuează stringerea fibrelor in trenul 
de laminare. 

Cilindrul de laminare (v. fig. 8.7) are construcţie asemănătoare 
deosebindu-se numai prin diametrul axului și al rondelelor. Axul 


Fig. 8.7. Cilindrii de alimentare si cei de laminare. 


de oţel al cilindrilor este format din două sau mai multe porțiuni 
asamblate prin filetare. Diametrul, lățimea rondelelor și canelurile 
se modifică funcţie de tipul maşinii de filetat. 

Acestea sînt mai mici la mașinile care produc fire fine si mai 
mari la cele ce realizează fire 
groase. Canelurile (fig. 8.8) sint 
caracterizate prin pasul t, înălți- 
mea h şi razele de curbă 7, şi T2. 
Aceste elemente sînt diferite, in ° 
funcţie de numărul canelurii care 
se determină după relaţia : 


Fig. 8.8. Elementele canelurilor 


lg = u cilindrilor de laminare. 
D 
în care: ng este numărul canelurii ; 
n — numărul de caneluri pe circumferință ;- 
D — diametrul rondelei cilindrului, in mm. 


Înălțimea canelurii h, variază funcție de tipul maşinii de la 
0,45 mm la 1,20 mm; iar pasul t, de la 2,20 mm la 4 mm 
Cilindrii de presiune. Pentru a se obține o stringere puternică 
a semitortului sau benzii supusă laminării, atit la cilindrul de 
alimentare cit si la cel de debitare se folosesc cilindrii de presiune. 
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Cilindrii de presiune sînt montați în perechi de axe de oțel si 
presează pe rondelele cilindrilor de alimentare şi laminare cu aju- 
torul unui sistem de pîrghii cu contragreutate sau pe cale pneu- 
matică. Cilindrii de presiune sînt confectionati dintr-un material 
elastic pentru a prinde si strînge puternic insiruirea de fibre asi- 
gurînd o laminare completă si uniformă. Cilindrii de presiune de 
la debitare au circumferința canelată, iar profilul canelurilor si 
numărul acestora trebuie să corespundă exact cu cel al cilindrului 
laminor, Nerespectarea acestei condiții va cauza uzura cilindrilor, 
o laminare necorespunzătoare, număr mare de ruperi la maşină 
şi deci calitatea inferioară a firului. Cilindrul de presiune de la 
alimentare este indicat să aibă o canelură in plus fata de cilindrul 
de alimentare, pentru ca: uzura să se producă, mai uniform. 
Cilindrii de prtsiune de la debitare fig. (8.9), se uzează repede, 
ei trebuind să fie rectificati la anumite perioade de timp. Fiind 


executaţi initial cu un diametru mai mare, după uzare se strunjese 


și apoi se canelează. La strunjire trebuie să li se calculeze strict 


SE abs ee 


Fig. 8.9. Cilindru de presiune. 


anumite diametre pentru a putea/ construi exact elementele cane- 
lurilor. Pentru calcul se folosește relaţia : 


Pi in 
BR 
unde: n si nyau fost definite cu ocazia stabilirii numărului cane- 
lurei, ng este constant pentru fiecare tip de maşină fiind con- 
semnat în caracteristicile tehnice. În sistemul sovietic unde diame- 
trul rondelei canelate se măsoară în țoli, ng are valori între. 20 
și 36 (mașini obișnuite pentru fire cu fineţe medii și medii către 
ridicate). | 
Mecanisme şi sisteme de exercitare a presiunii pe cilindri. La 
cele mai multe trenuri de laminare presiunea pe cilindri se exercită 
pe cale mecanică cu ajutorul unui sistem de pirghii şi o contra- 
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greutate, indiferent că trenul are una sau două zone de laminare. | 
În figura 8.10 este reprezentat schematic sistemul de presare 
mecanic folosit pentru două perechi de cilindri. Asupră cilindrului 


„Fig. 8.10. Schema cilindrilor de presiune. 


de la alimenetare se exercită forţa N, iar asupra celui de la lami- 
nare, forța P. Cunoscindu-se braţele pirghiilor, distanţele între ele 
şi sarcina contragreutatii, se pot determina forțele de presiune 


pe axe. 
Din-ecuaţiile de momente deducem : 
Rb = Qa; 
2 Qa, 
| e E 
ar i R= P+N; Pe = Nd 
pis hd Nee Re 
etd +d 
Qaä __ Qac 
b (c +d)’ b (c + d) 


unea pe centimetru va fi: 


Py > jap Ps 


„28 
în care: P, este presiunea pe cilindrii alimentatori ; 
P) — presiunea pe cilindrul laminor. 


În mod normal pentru cilindrii de alimentare ai trenului de 
„laminare, la mașinile de filat ud se recomandă ca presiunea pe uni- 
tatea de lungime să fie de 5 kgf/cm,. iar pentru cei de laminare de 
7,5—9 kgf/cm. 
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8.2.2.4. TEHNOLOGIA DE LAMINARE LA MAȘINILE DE FILAT UD 


Prin laminare se înțelege subtierea unei insiruiri de fibre, obti- 
nută prin deplasarea relativă a fibrelor în sens longitudinal. În 
sistemul de tors ud al fibrelor liberiene, datorită structurii fibrei 
tehnice subfierea înșiruirii de fibre se produce atît prin alunecarea 
fibrelor tehnice unele fata de altele, cit si a fibrelor elementelor 
care compun fibra tehnică. Tocmai pentru acest motiv fibrele 
tehnice înainte de a intra în trenul de laminare trec prin baia de 
apă încălzită, care înmoaie substanța pectică, dînd posibilitatea în 
acest fel fibrelor elementare să alunece unele față de altele sub 
acțiunea forțelor de laminare si să formeze. firul proiectat. Princi- 
palii factori care influențează laminarea sînt : 

— ecartamentul între cilindrii trenului de laminare ; 

— temperatura apei din cuva mașinii ; l 

— gradul de inmuiere al ingredientelor (pectine) din semitort 
sau banda ; ; 

— fineţea, torsiunea si rezistenţa semitortului ; 

Ecartamentul între cilindrii trenului de laminare trebuie să fie 


„mai mic decît lungimea medie a fibrei tehnice în asa fel ca fibra 


să fie prinsă între cilindri la ambele capete. Numai astfel se naște 


forța care să producă destrămarea și alunecarea complexelor de 
fibre elementare. 


Cu cît fibra tehnică va fi destrămată într-un număr mai mare 
de grupuri de fibrile, cu atît filarea va decurge mai bine şi cali- 
tatea firului va fi superioară. Numărul de ruperi pe 1000 fuse/oră 


„este minim cînd mărimea numărului de complexe de fibre elemen- 


tare depășește cifra de 2 000. 


Pe lîngă fibrele cu o lungime mai mare decît ecartamentul tre- 
nului de laminare, există în semitort și fibre groase a căror lungime 
este mai mică ca ecartamentul ; sînt fibre nedorite care nu se pot 
destrăma în complexe și care influenţează negativ uniformitatea 
firului. De aici necesitatea ca acestea să fie pe cît posibil eliminate 
în operaţiile anterioare filării (pieptănat, cardat etc.). 

În trenul de laminare există si o a treia categorie de fibre relativ 
groase, care reprezintă resturi de fibre tehnice supuse destrămării, 
al căror număr este mai mare atunci cînd substanţa pectică nu este 
suficient înmuiaţă, si care de asemenea, influenţează negativ uni- 
formitatea firului, datorită mişcării lor întîmplătoare în timpul ope- 
rafiei de laminare. _ 

Studiindu-se mişcarea fibrelor în trenul de laminare, s-a con- 
statat că fibrele tehnice cu o lungime mare, aflate în linia de strin- 
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gere a cilindrilor de alimentare se mișcă cu viteza acestor cilindri 
ele neputind să aibă altă viteză deoarece posibilitatea lor de alune- 
care dintre cilindri este exclusă. Complexele de fibre elementare 
desprinse din aceste fibre tehnice capătă chiar din momentui sepa- 
rării lor, viteza cilindrilor laminori sub acţiunea forțelor cărora 
s-au desprins. În felul acesta grupurile de fibre susmentionate se 
mișcă absolut normal în trenul de laminare. 

Fibrele scurte despre care s-a amintit mai înainte a căror lun- 
gime este mai mică decît ecartamentul trenului de laminare, atît 
timp cit se găsesc sub controlul cilindrilor de alimentare se mişcă 
cu viteza acestora. Cînd i-au părăsit, dacă capătul anterior al fibrei 
a fost prins imediat de către cilindrii laminori ele se vor mișca cu 
viteza acestora. Dacă însă capătul anterior nu a intrat sub acti- 
unea cilindrilor laminori, atunci mișcarea fibrelor scurte se face 
dezordonat ea fiind condiţionată în cea mai mare măsură de 
aderenţa prin frecare cu fibrele vecine. Acest grup de fibre care . 
la formarea firelor se deplasează cu o viteză arbitrară și depinde 
de cauze întîmplătoare, constituie o sursă de formare a defectelor 
de fir. Pentru a nu permite deplasarea întîmplătoare a acestor 
fibre este necesar ca în trenul de laminare să fie create condiții 
care să le împiedice. 

Un factor care micșorează în mare măsură deplasarea dezordo- 
nată a fibrelor, îl constituie ușoara torsionare a însușirii de fibre 
din trenul de laminare, care prin apropierea și îndesarea fibrelor, 
creează posibilitatea ca si fibrele scurte necontrolate de cilindri, să 
se deplaseze cu viteza întregii mase de fibre în mișcarea din zona 
de laminare. Acest fapt contribuie totodată si la micşorarea neuni- 
formitatii firului. Usoara torsiune a fibrelor se mentine din torsi- 
unea initiala a semitortului. | 

Torsiunea suvitei de fibre în zona de laminare se poate calcula 
din relaţia : | | i dalta 


T; = Ts | i 
L 
in care: T, este rasucirea insiruirii de fibre in trenul de laminare ; 
T, —  răsucirea iniţială a semitortului ; 
L  — laminarea dată semitortului în teren. 


Torsionarea suvitei poate varia și se schimbă pentru același 
semitort în funcţie de mărimea ecartamentului trenului de laminare 
şi de mărimea laminării aplicate. În ultimul caz modificarea tor- 
sionării este foarte mică. l 


` 
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În cazul schimbării ecartamentului, variaţia unghiului este mult 
mai mare ca atunci cînd se modifică laminajul și cînd ecartamentul. 
rămîne constant. Pe măsură ce ecartamentul crește, torsionarea. | 
suvitei scade și invers. Pentru a avea deci un control mai bun al. 
fibrelor scurte se recomandă ecartamente mici. 

Un alt factor care influenţează laminarea fibrelor este viteza de 
trecere a semitortului prin baia cu apă încălzită care determină: 
durata timpului de contact a apei cu fibrele. Pentru a se obţine 
inmuierea suficientă a substanțelor practice, dat fiind că semitortul 
nu are posibilitatea să stea prea mult în cuva mașinii, apa din 
aceasta se încălzește pind la 50—60“C, temperatură care permite 
înmuierea pectinei într-un timp scurt. 


$.2.2.5. TORSIUNEA. MECANISMUL DE TORSIONARE 


> 


Torsiunea este operaţia de deformare a unei benzi subțiri, in 
care fibrele sint paralelizate si orientate unele in lungul altora si 
în care o secţiune dispusă perpendicular pe axa benzii se roteşte 
în planul său faţă de o altă secţiune asemenea ei fata de care se 
menține mereu la aceeași distanță.. Rotaţiile sînt aceleaşi ca sens 
şi mărime pe toată lungimea benzii si îndeplinesc pentru toate 
secțiunile aceleași condiţii. ct eur dă | 

Torsiunea medie pe o distanţă | va fi: - 


es A ras/m, 


in care : n este numărul de rotații complete ale unei secțiuni aflate 
la o distanţă | de altă secţiune. -~ 

În mod curent torsiunea unui fir se exprimă în răsucituri pe 
metru sau pe centimetru și se calculează după relaţiile : 


T = a, VNm sau T = cies 
| | V tex 
in care: 4%, este coeficient de torsiune metric ; — 
m — fineţea firului exprimată în număr metric; 
tex — fineţea firului exprimată în tex ; 
%tex — coeficientul de torsiune = 31,7; 


l Coeficientul de torsiune este în funcţie de natura fibrei, de ca- 
litatea și lungimea acesteia. Mărimea acestui coeficient influenteaza 


gradul de torsionare si deci rezistenta si gradul de alungire al fi- 


rului. 
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O alta relatie de calcul a torsiunii unui fir atunci cind se cu- 
-noaste schema cinematică a mașinii de filat este : 


Ti an HE 


în care: n, este turatia fuselor, rot/min ; 
l — viteza de debitare a firului, m/min. 


8.2.2.6. ELEMENTELE MECANISMULUI DE TORSIONARE | 


Conductorul de fir. Conductorul de fir are rolul de a conduce 
firul de la trenul de laminat, la cursor; de a reduce dimensiunile 
balonului si de a face ca balonul format să aibă drept ax de rotatie 
însuşi fusul. | l | | o 

La maşinile de tip mai vechi conducătorul de fir este format 
din niște platbande cu marginile din față îngroșate, iar la tipurile 
noi fiecare fus are conducătorul său. | | | 

Şi într-un caz și în altul, conducătorul propriu-zis constă 
dintr-o piesă de porțelan montată în platbandă. Conducătorul de 
fir este fixat articulat la mașină sub un unghi de 10° fata de ori- 
zontală. El poate fi deplasat cu ajutorul unui mecanism. individual 
pentru fiecare fus sau pentru toată mașina la scoaterea levatei. 
Conducătorii de fir trebuie să fie reglati pentru ca în permanenţă 
să fie toți la aceeași linie. | i | 

Fusul. Fusul clasic utilizat la mașinile de filat ud cu inele: 
funcţionează pe rulment. El este alcătuit din fusul propriu-zis şi 
lagărul în care acesta se roteşte. | | | 

Ansamblul fus — lagăr este montat pe o piesă profilată, nu- 
mită banca fuselor. 

Datorită lagărului cu rulmenţi, fusul cu rulmenţi prezintă ur- 
mătoarele avantaje faţă de fusele fără rulmenţi : | 

— reducerea consumului de energie ; 

— deservirea simplă și ușoară ; 

— posibilitatea măririi vitezei ; 

— viteză constantă în timpul funcţionării. 

Fusele de la maşinile de tors cu inele pot avea viteze diferite, 
in funcţie de fineţea firului, calitatea materiei prime (rezistenţă, j 
lungime de fibră etc.), felul materiei prime (fuior sau cilfi) tipul 
și starea de funcţionare a fusului, uzura generală a organelor ma- 
șiriii, diametrul inelului etc. be | 
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In general, la mașinile de tors cu inele turatia fuselor variază 
de la 3 000 la 7 000 rot/min. 

Antrenarea fuselor. La masinile cu inele antrenarea fuselor se 
realizeazd . printr-o transmisie elastică, principalele organe ale 
acesteia fiind tamburul construit din tablă, amplasat de-a lungul 
maşinii, rola de tensionare și sistemul de tensionare a benzii. 
Banda- antrenantă prin frecare de către tambur antrenează con- 
comitent patru fuse. 

Avantajele transmisiei elastice sînt : 

— consum redus de energie, datorită utilizării unei singure role 
de tensionare la 4 fuse ; 

— posibilitatea de a opri un fus dere ca sar arcs trei să-și 
modifice turatie ; 

— ungerea la perioade mari (10:45 000 ore de funcţionare). 

Există însă şi unele dezavantaje ale acestui sistem de 
transmisie ca : | | | e 

— montarea anevoioasă ; 

— pierderea de timp la ccaserea benzii ; 

— partea îngroșată de la cusătură provoacă șocuri la fuse care 
duc la descentrarea acestora și uneori la căderea benzii ; 

— mediul umed provoacă o deteriorare timpurie a materialului 
textil din bamdă fapt ce duce la consum mare de benzi. 

Toate aceste dezavantaje au condus la conceperea maşinilor mo- 
derne cu transmisii rigide care conferă și avantaje paves redu- 
cerea latimii maşinii. 

Ansamblul inel-cursor. Ansamblul inel-cursor îndeplineşte func- 
tia de torsionare si infasurare si are o mare importanţă, de el de- 


‘pinzind o . serie de, să de funcţionare și performanţe ale 


mașinii. 
Inelul. Are o M Ați, specială, fiind confectionat din oțeluri 


superioare. În fig. 8.11 sînt redate două profile de inel a şi b. Po- 


Ziția (a) reprezintă inelul unei mașini destinată să lucreze fire 
groase poziţia (b), inelul unei mașini pentru fire fine. Elementele 
caracteristice ale inelului sînt ; 

— diametrul D (fig. 8.12) constituie unul din parametrii de bază 
ai mașinii cu inele. În funcție de fineţea firelor diametrul inelului 


poate fi de 55 mm pentru fire subțiri, 75 mm pentru fire medii $i 


peste 75 mm pentru fire groase. 


Diametrul inelului condiționează de asemenea, mărimea for- 
matului de depunere a firului, tensiunea în fir în timpul toarcerii, 
viteza de lucru a mașinii și respectiv numărul de ruperi. Cînd 
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se proiectează filaturi de in, — la alegerea mașinilor de tors, dia- 
metrul inelului se stabileste functie de finetea firului si gradul 
de torsionare ; | | | 


Fig. 8.11. Secţiune prin inel şi ' Fig. 8.12 Sectiune prin inel. 
cursor. 


Li 


— lăţimea. inelului. (d) depinde de mărimea şi tipul cursorului 
folosit: ‘Trebuie ‘sa aibă o formă potrivită pentru ca cursorul să 
alunece cu ușurință spre ea, şi să posede rezistenţă ridicată la uzură 
si rugină, tinind seama că se lucrează în mediu umed ; 

— înălțimea inelului (h) este determinată de detaliile construc- 
tive ale maşinii și de tipul cursorului. Pentru a asigura un mers cit 
mai uşor al cursorului, suprafața inelului trebuie să fie bine lus- 
truită. Pentru a fi rezistent la uzură inelul se cimentează pe o adin- 
cime de la suprafața de 0,4—0,6 mm. E Ness 

Cursorul. Este unul din cele mai importante accesorii ale mașinii 
de filat. În figura. 8.11 se pot vedea două tipuri de cursor 1 si 2 
corespunzătoare profilelor diferite ale inelului. 
oe funcționare corespunzătoare se impun următoarele con- 

iții : l | ; 

— alunecarea diniștită la viteze mari-; 

— rezistență mare la uzură ; 

— un grad înalt de conductibilitate termică ; 

_— formă potrivită pentru a avea o suprafață de contact cit mai 
mică cu inelul în scopul micșorării frecadrii, si pentru trecerea fără 
greutate a firului prin porţiunea liberă între inel şi cursor. 

Cursorul tip E (v. fig. 8.11, a) folosit la fire groase — datorită 

„gradului mare de frecare cu suprafața inelului si a spaţiului mic 
între el şi inel este neindicat pentru viteze mari de lucru ale ma- 
șinii. El a fost înlocuit cu cursor tip C (v. fig. 8.11, b). Acesta func- 
ționează pe un inel cu profil T, sprijinindu-se pe o fisie cilindrică 
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cu înălțime mică. Suprafața de frecare fiind mai mică ca la 
cursorul tip E, tensiunile ce se nasc în fir în timpul înfășurării 
sînt mai reduse. 

Alegerea cursorului la filarea unui anumit fir este determinată 
de următorii factori : 

— fineţea firului ; g 

— natura fibrei si calitatea acesteia ; 

— diametrul inelului; l 

— turatia fuselor maşinii. - 

Relaţia pentru stabilirea greutății G a cursorului este urmă- 
toarea : sii 
R_ d 
Ve n D Sı 


7 


i _G=K 


5 
S 


re: K este constantă ; 
R — rezistența firului, gf ; 
V.-— viteza cursorului, m/sec ; 
n — turația fusului, rot/min ; 
d — diametrul țevii la bază, mm; i 
D  — diametrul inelului, mm. i | 


„Dn 
= m/sec. . 


& i 
* Datorită mediului umed în care funcţionează mașinile de tors 
ud, pentru o bună funcționare, se impune ca inelul'să fie uns cu 
o unsoare specială. La maşinile moderne, ungerea se face automat 
cu ajutorul unui dispozitiv montat pentru fiecare inel. i 
La construcțiile moderne de mașini s-au introdus cursori din 
material plastic (fig. 8.13) care permit mărirea considerabilă a ter- 
menului de folosire a inelului si a cursorului. La alte tipuri de ma- 
şını s-a experimentat inelul cu profil conic (fig. 8.14) care e con- 
ceput pentru a se micșora uzura in partea inferioară a cursorilor. 
l Uzura cursorilor. Cursorii in timpul funcționării sînt supuşi la 
diferite forțe care asociindu-se cu condițiile grele de funcționare 
din torsul ud, duc la uzura cursorului. Aceasta se caracterizează 
prin : e | | | i ' 
— modificări ale formei cursorului prin pierderea din. greutate, 
datorită frecării ; : | 
— pierderea durității necesare unei bune functionari ; 
a depunerea pe suprafața cursorului a unei-cruste provenite 
din descompunerile pectice;. © ja "E 


\ 
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, — creşterea coeficientului de frecare cursor-inel cauzată de 
schimbarea structurii intime a aliajului din' care este confecționat. 

Aceasta se poate observa în general, prin schimbarea culorii 
metalului din care e confecţionat cursorul în special în supra- 
feţele de contact cu inelul. | 


Fig. 8.13. Cursor. din material Fig. 8.14. Cursor 
plastic. | - + eu profil conic. 


În momentul cînd 20°/, din numărul de cursori -ai unei masini 
sînt uzati, se recomandă schimbarea tuturor éursorilor. Prin în- 
cercări s-au stabilit” perioadele optime dupa care trebuie schimbaţi 
cursorii si care depind de viteza fuselor si diametrul inelului: 
Pentru viteze medii si diametre mari (peste 75 mm) schimbarea 
are loc dupa 150 ore, pentru diametre mai mici la 200 ore. 


8.42.2171. LINIA DE FILARE 


Această noţiune reprezintă elementele geometrice ale poziţiei 
firului între cilindrii de debitare si cursor. Ea are două porțiuni 
distincte. Una între punctul de prindere al cilindrilor debitori şi 
conducătorul de fir, alta între conducătorul de fir şi cursor» care 
formează și balonul de filare, cs 3. o | 

Balonul se caracterizează prin lungimea sa si prin diametrul 
maxim ce corespunde fiecărei lungimi, Lungimea balonului în de- 
“cursul umplerii ţevii are valori maxime la începutul levatei. si 
" descreste pe măsură ce se umple ţeava. in afară.de aceste ele- 
mente balonul mai este caracterizat si de tensiunea în fir, care 
-© depinde de diametrul inelului, de greutatea cursorului și de viteza 
fuselor. P Gea ae Ky ut 
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Pentru a elimina acţiunea negativă a formării balonului asupra 
ruperii firului s-au montat între două fire, separatoare de balon, 
jar pentru a micşora variația tensiunii in balon s-au conceput ma- 
sini cu banca inelelor fixă și cea'a fuselor mobilă fapt care men- 
tine lungimea balonului coristantă. De asemenea, s-au construit ma- 
şini cu conductor de fir deplasabil în cursul unei levate, care are 
o mişcare concomitentă cu cea a inelelor și care face ca pe mă- 
sura umplerii ţevii, lungimea balonului să nu scadă sub o anumită 


“valoare acceptată. 


La construcţiile. clasice de mașini pentru a obține formate mari 
la înfășurare și a nu avea tensiuni mari în fir, s-au adaptat sisteme 
de filare cu balon -controlat prin intermediul unui inel sau două 
inele de control, care sînt montate pe mecanismul de ridicare şi 
coborire a conducătorului de fir, avînd o mișcare sincronizata cu 
ridicarea si coborirea băncii inelelor. Inelul de control diminuează 


tensiunea din partea inferioară a balonului” reducînd numărul de 


ruperi. wk 

Partea superioară a liniei de filare prezintă o importanță deo- 
sebită pentru o bună functionare.a maşinii. Cercetările au găsit ca 
înclinarea ‘optima fata de orizontală 'a liniei superioare de filare 


trebuie. să corespundă unui unghi « = 75—80°; valorile maxime 


aie urighiului de îriclinare y*a trenului de laminare ‘fata de ori- 
zontală, sînt de 70—75°, iar ale unghiului de infasurare pe cilindrul 
inferior de debitare de 5—10°C. 


$.2.2.8. INFASURAREA FIRULUI 


Înfășurarea firului la maşinile cu inele are loc datorită dife- 
rentei dintre viteza de rotaţie a cursorului si a fusului. | 
Numărul de spire n, înfăşurat pe ţeavă într-un minut este : 


N; =Ni— h, 


în care: n, este turatia fusului, rot/min ; 

| n, este turatia cursorului: rot/min. 
= Firul debitat din wenul de laminare după ‘ce a fost torsionat 
se infasoara pe ţeavă care are trei parti distincte : 

„-— piciorul ţevii ; ! | 

— corpul. ţevii ; - 

„—: conul țevii, 
 Infdsurarea Ja mașinile cu inele este conică, spirele fiind depuse: 
în formă de conuri unele peste altele. 


t 
4 
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În partea inferioară a ţevii, spirele nu sînt uniforme ; ele sînt 
mai scurte si mai îndesate formind piciorul ţevii care are rolul 
să evite destrămarea formatului. 


După formarea. piciorului, spirele se depun uniform pe întregul 
corp al ţevii. 

Cele mai importante condiții de înfășurare sînt : 

— depunerea unei cantități maxime de fir pe ţeavă care se 
poate obţine printr-o densitate mai mare de depunere sau prin 
mărirea volumului formatului ; 

— reducerea numărului de ruperi de fir în timpul depunerii 
acestuia pe țeavă ; 

— prinderea imediată a firelor rupte. 

În afară de înfășurarea conică descrisă mai sus, la tipurile mai 
vechi de mașini de filat ud se folosește înfășurarea cilindrică, unde 
depunerea firului se face pe mosoare cu flanse la ambele capete, 
iar straturile depuse sînt cilindrice, cursa de depunere pe mosor 
fiind constantă tot T înfăşurării. 


8.2.2.9. MECANISME DE INFASURARE CONICA 


In figurile 8.15 si 8.16, sint prezentate mecanismul de ridicare si 
coborire a băncii inelelor si respectiv mecanismul de. înfășurare. 
Excentricul 1, care primeşte mișcarea din transmisia maşinii prin 


T 


Hat 


| | 
al ES 


at Se SEO | e me a 


a an 2 a 
rc A Stă) “sa, h 20 EF af 
a s SQ N 


a: | 
PRS 7 


a 
m... A te 
Pal 


= 


Fig. 8.15. Mecanismul de ridicare si coborire a băncii. 
intermediul rolei 2, imprimă o mișcare de ridicare şi coborire a 
braţului levier 3, ce oscilează în punctul 0. La capătul acestui le- 
vier se găsește blocul 4, legat prin intermediul lanţului .5, de blocul 
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mai mic 6. Solidară cu. blocul 6, este rola mare 7, de care este fixat 
lanţul 8, care trece peste.rola 9 si este fixat apoi de batiul ma- 
sinii. O data cu ridicarea si coborirea levierului 3,-rola 9 se depla- 
sează orizontal si transmite mișcarea sectorului circular 11, prin 
braţul 10. Prin intermediul lanţului 12, de la sectorul 11 mișcarea 


PPE 
ZA ui 
9 Te 7 


AFI ți => 


ŢI T ANII : i O uiu 
ó .. ——— 


oo A Fig. 8.16. Mecanismul de infdsurare. 


„se transmite la sectorul 26, care mai departe prin pirghia 14 ridică 
$i coboară piciorul băncii inelelor 18 şi o dată cu aceasta si banca 
inelelor. Pirghia 17, transmite mișcarea la toate picioarele băncii. 
Echilibrarea băncii se face cu ajutorul contragreutatii 13 si al 
sistemului de pîrghii 16.. mpa | | 
Pentru formarea piciorului ţevii, banca se ridică cu salturi din 
ce în ce mai mici. Acest lucru se realizează 'cu. ajutorul: nasului 23 
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(fig. 8.17) montat pe rola 6. Această piesă 23, face ca lanțul 5, să 
se scurteze suplimentar și temporar actionind numai la inceputul 


levatei.: $ 


Pe măsura înfășurării lanțului 5 peste rola 4, trola 6 se roteste 


și scoate din acţiune nasul 23, moment cînd 
s-a terminat formarea piciorului ţevii. 


t 


$.2.2.10. FORȚELE DIN FIR IN TIMPUL INFASURARII 


La masina de tors ud, cu cit firul este in- 
fasurat pe țeavă cu o tensiune mai mare, cu 
atît densitatea de înfășurare este mai mare, 
şi cantitatea de fir din format ste. si ea 


mai - mare. Dacă însă torsiunea in fir este 


‘prea mare se produc -ruperi multe de fire 
care cauzează asupra randamentului mașinii. 
_.. Aceste tensiuni sînt cauzate de: | 
— forţa din fir pe porţiunea dintre cursor 
Şi ţeavă, exercitată de fusul cu ţeavă; E 
- — forte centrifuge radiale ce acționează 
in fir pe porțiunea dintre cursor gi ochiul 
eonducator® e eo oa E 
— rezistenţa opusă de aer; . - . i 


Fig. 8.17. Mecanismul de 


formare : a piciorului 


țevii. 


— frecările firului în ochiul conducător și. în cursor ; . 
— frecarea cursorului în timpul mișcării sale pe inel. — 
În calculul la stabilirea tensiunilor în fir forţele ce acţionează 


(fig. 8.18) se prezintă și se notează 


astfel : ! 
T — tensiunea în fir în partea 
“* dé jos a balonului lîngă. 
__ cursor, gf; 
P — tensiunea in fir în porți- 
~ unea dintre cursor si ţeavă, 
_ 8; 
C — forța centrifugi ce actio- 


nează asupra cursorului, gf, 
avînd expresia : C =moR 


unde ; 

m masa cursorului Fig. 8.18. Forțele ce actionea- 
R — raza inelului ; ză în balonul de fir în timpul 
© — viteza unghiulară ;. înfăşurării . 
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Q — forţa de rezistenţă a aerului la mişcarea cursorului, gf : 
G -— greutatea cursorulul gf ; 

N — reacţiunea inelului asupra cursorului ; 

“F — forţa, de frecare dintre inel si cursor. 

În calcule se considera două puncte de contact ale cursorului 


la inel, existind. două reactiuni — una orizontală N, alta pe ver- 
ticală N, care însumate dau forţa de frecare : | 


care: p este coeficientul ‘de frecare între cursor gi. inel. 

Descompunind forțele ce acționează în cursor după cele trei axe 
rectangulare se obține : | 

— T , — tinde să atragă cursorul in sus în direcţia inversă for-: 
kiā; : a wr en ee 
— T, — acţionează în același sens cu forța centrifuga C ; 

— T, — acționează in direcţia inversă mișcării cursorului ; 

— Psina — forţa cu care se deplasează cursorul pe inel ; 

— Pcosa — forța ce se opune forței centrifuge C. 

Pentru determinarea tensiunii vom scrie trei ecuații de echilibru 
ale cursorului, ca sumă a proiectiilor tuturor forțelor pe axele x, 
y, z şi vom tine sema că P = Te” in care: 

f este coeficient de frecare a firului de cursor ; 

æ — unghiul dintre fir si cursor. | 

Firul care ocolește cursorul, se freacă de el, de aceea dupa Eu- 
ler între P și T există relația P= Tef « si dacă notăm e/* = K 


atunci P = TK, 


M 
è 
I 
| 
| 
| 
Q 
| 
a») 


Ly = Pcosa + N, — C == 


Le = uN, + uN, + Q — Psina =0 
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Rezolvind rivale două ecuaţii în sia ea cu N, si N 


i inlo- 
cuind in a treia se obtine : 5 
| Psina = T G -|- Q- Pcos ik Q 
= P 
rs er ; 
MaS | Rage u— 1 
H | 
= 2 
P= mw? R A 
sina Laue 


Tensiunea P are văloarea cea mai mare dintre tensiunile din 
diferite poe de fir: 


tică : 


în care : 


— 


iP 2 15:— 25 T 


Pentru determinarea tensiunii P se mai foloseste si relatia prac- 


p = LEL 
- ; d 


f este coeficientul de frecare între fir si cursor ; 


— 


C — forța e a ce acționează asupra cur sorului 
(0,2), şt; 
D — pe inelului, m ; | 
d — diametrul de Tune, Mm}. 
pete Ga 
dacă înlocuim pe C = — o° — 


; « 


«w— viteza unghiulară in radiani/sec ; 


. ? 
atunci : i l D>, 
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De aici rezultă influenţa mare pe care o are asupra -tensiunii 
în fir diametrul inelului, greutatea cursorului, viteza fuselor și gra- 
dul de lustruire al inelului care sînt în raport direct cu mărimea 


tensiunii. 


Astfel se determină tensiunea în fir între cursor gi țeavă si cea 
din partea de jos a balonului T. l _ 

Tensiunea firului în partea superioară a balonului: T4 influen- 
țează în mod esenţial calitatea firului și asupra filarii. 

Pe măsură ce creşte tensiunea în fir crește de cîteva ori și re- 
zistenta firului de in si se micșorează foarte putin alungirea la 
rupere. Acesta se obţine ca urmare a marii densități a fi- 
brelor în momentul formării firului si a unei structuri mai com- 
pacte a firului sub acțiunea tensiunii. De aici necesitatea obținerii 
unei tensiuni suficient de ridicate care să mărească rezistenţa fi- 
rului şi să evite ruperile. | a 

Rezistența firului în momentul formării lui este mai mică ca 
cea a firului finit pentru că insiruirea de fibre este încă insuficient 
torsionată. De aceea pentru micşorarea ruperilor, în această fază 
de formare a firului trebuie luate unele măsuri ca : E 

— îmbunătăţirea condițiilor de distribuire uniformă a torsiu- 
nilor prin o cît mai bună strîngere a fibrelor între cilindrii de de- 
bitare ai trenului de laminare ; 7 3 | 

„— să se creeze o tensiune corespunzătoare a firului în această 
zonă. În felul acesta apare problema determinării Și reglării ten- 
siunii nu numai în partea de jos a balonului dar si la partea sa 
superioară în zona formării firului. | 

Tensiunile T, la partea superioară si T în cea de jos se pot 
determina și pe cale grafoanalitica. | 

În figura 8.19 se poate vedea forma unui balon la o maşină de 
filat in reprezentind un fir curb în spaţiu si proiecţiile balonu- 
lui pe cele trei plane ale sistemului de coordonate. 

În balon acţionează forte de tensiune la capete, P si Tu forța. 


centrifuga, C, forța de rezistenţă a aerului la mişcarea cursorului 


Q, greutatea firului G, forțele coriolis K. Sub acțiunea acestor forțe 
firul se află în echilibru relativ. Pe cele trei plane se pot urmări 
ușor proiecţiile forțelor, Pentru a simplifica calculul practic cu un 
grad suficient de precizie se pot calcula tensiunile, ţinînd seama 


„Numai de forța centrifugă C. În acest caz firul curb în spaţiu va 


deveni plan (situat în întregime în planul meridional), iar tensiu- 
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nile T, si T de la capetele balonului si forța C vor trebui să se 
intersecteze într-un punct. Pe aceasta se bazează .metoda grafo- 
analitică de determinare a tensiunilor în balon. Cunoscind forma 
balonului şi deci forma curbei sale, ducem tangentele la capetele 
ei, iar în punctul de intersecție al tangentelor, ducem linia per- 


A 
A 
AR 


Fig. 8.19. Determinarea grafică a tensiunii în balonul firului în timpul 
Ti f infasurarii. - | 


pendiculară pe axa de rotaţie a balonului. Pe această linie se măsoară 
la scară mărimea forţei centrifuge C, după care după regula para- 
lelogramului se descompune și se determina cele 2 tensiuni T şi Ta 

Forța centrifugă C se determină analitic după relaţia din fi- 
gura 8.19 prin însumarea elementelor în care a fost împărţită su- 
prafata plană reprezentind fotografia balonului. 


n i 
C= 9 mèr = mat Y r, 
f=} | ' 


în care: m este masa unităţii de lungime a firului; în fila- 
| tura udă aceasta este de 1,8 > 2, fiind mai mare 
ca in cea uscata ; | | 
aH. r; — raza balonului într-o poziţie oarecare ; 
! fa © — viteza unghiulară a cursorului. d 
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Firul în balon se dovedește a fi apropiat de o curbă sinusoidală 
de forma : 


y = R Sinä x 


Q = E w? 
Tz 
în care : 


>» mgşia au fost definite mai sus : 
\ T.— constantă pentru toate punctele balonului, o componentă 
a tensiunii; | | 
x În punctul B săgeata maximă a balonului va fi : 


£ = b si sin (Qx) = sin = = | 


K „8.3. FILAREA USCATĂ 


8.3.1. MAŞINA DE FILAT CU FURCI SUSPENDATE 


În filatura fibrelor liberiene, firele groase cu fineţea de peste 
200 tex (Nm 5) se torc pe sistemul uscat. = 
| Torsul uscat ‘este posibil deoarece” firele groase sînt formate. 
din insiruiri de fibre tehnice răsucite, nemaifiind necesară des- 
compunerea acestora în fibre elementare, Maşina de tors uscat (fig. 
3.20) se compune din rastelul metalic 2, pe cuiele căruia se mon- 
tează mosoarele cu semitort 1, Semitortul desfăşurat de pe mosor 
tr ece prin conducătorii 3 si intră în trenul de laminat format din 
cilindrii de alimentare 4 si 5, In continuare materialul fibros este 
trecut peste placa profilată 8, care se mai numeste si prag de tor- 
Slune, apoi trecînd prin condensatorul 10, este preluat de cilindrii 
laminori debitori 6 și 7. Prin laminarea semitortului rezultă o înşi- 
ruire de fibre care torsionată, de furca suspendata 9, se transforma 
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în fir si este apoi înfășurat pe mosorul 10. Furca 9, primeşte mis- 
carea de rotatie de la tamburul 14 prin intermediul curelusei 11. 
© © Din cele de mai sus rezultă că maşina de tors cu furci suspen- 
date este formată din mai multe dispozitive ce realizează succesiv 
operaţia de toarcere a firului, dispozitive care vor fi descrise în 
cele ce urmează. bee, ey 3 


` 
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Fig, 8.20. Maşina de filat uscat cu furci suspendate.: - = 
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8.3.2. MAȘINA DE FILAT USCAT — OPERATII SI MECANISME 
8.3.2.1. LAMINAREA — TRENURI DE LAMINARE 


Indeplinind acelasi rol ca si cel de la magina de filat ud, tre- 
nul clasic de laminare de la maşina de filat uscat (fig. 8.21) este 
format din două perechi de cilindri. i 
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„Fig. 8.21, Trenul de laminat la maşina de filat 
„uscat cu furci suspendate. 


_ Cilindrii alimentatori 1 și 2 sînt confectionati’ din oţel şi pre- 
văzuţi cu caneluri pentru a prinde mai bine și a detorsiona uşor 
“semitortul alimentat, = 
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Cilindrul 1 primeşte mişcarea de rotație din transmisia maşinii. 
Cilindrii 2 au forma din figura 8.29. Ei nu constituie un ax con- 
tinuu de-a lungul mașinii, ci sînt grupați cite doi sau chiar cite 
unul pentru fiecare fus fiind antrenați în mișcarea de la cilindrul 1. 

„Pentru ca semitortul în perechea de’ cilindri alimentatori să fie 


‘bine strîns, se exercită asupra cilindrului 2 o presiune prin inter- 


mediul unui sistem de pirghii 14 si al greutății 15. 
Spre deosebire de celelalte maşini, la maşina de tors uscat, da- 
torită sistemului de pîrghii de la cilindrii alimentatori, se poate 


întrerupe alimentarea unui fus prin îndepărtarea cilindrului 2, fata 


de cilindrul 1 cu ajutorul piesei 19. Posibilitatea întreruperii ali- 
mentării contribuie la reducerea deșeurilor de semitort. 

Cea de a doua pereche de cilindri a trenului de laminat sînt 
citindrii laminori 3 si 4 (fig. 8.21). Cilindrul 3 primește mișcarea 
din transmisia maşinii. El are un diametru mai mare decât cilin- 
drii alimentatori, este construit din oţel şi este canelat (canelurile 
fiind cu pasul mare). Cilindrii de presiune 4, montați în partea in- 
terioară a maşinii, sînt îmbrăcaţi cu 'o gamitură elastică (piele, 
plută) şi sînt presati pe cilindrii 3, cu ajutorul unui sistem de pir- 
ghii 16 si 17 şi al greutăţii 18. as, E a | 

Cilindrii de presiune; grupaţi pe perechi,. sînt fixati prin inter- 
mediul axului 1, intr-un lagăr special, asupra căruia se exercită 
presiunea sistemului de pirghii. | 

Între cilindrii alimentatori şi cei laminori se găsesc barele ro- 
tunde susținătoare 6 (v. fig. 8.21) şi placa profilată 5. Rolul acestei 
plăci este de a opri desrăsucirea semitortului creînd în felul acesta 
un cîmp al forțelor de frecare necesar unei bune laminări. La ma- _ 
sinile de tors uscat destinat pentru fibre scurte, între cilindrii ali- 
mentatori şi debitori se găsește numai placa profilată. | 

Ecartamentul trenului de laminat al maşinilor de tors, cu furci 
suspendate se poate regla în funcţie de lungimea fibrei ce se lu- 
crează. Mărirea sau micşorarea ecartamentului se face apropiind 
sau depărtînd perechea de. cilindri alimentatori 1 şi 2 de cei la- 
minori care au poziție fixă. Deplasarea alimentatorilor împreună 
cu întreg sistemul de .alimentare se face prin rotirea şurubului 
mele 10 (y. fig. 8.21) care angrenează cu roata 11 gi aceasta cu un 
cilindru cu roti dinţate 12. Aceste roti formează un bloc cu dispo- 
zitivul de alimentare si cu lagărele cilindrilor alimentatori. 

La maşinile de tors iută, ecartamentul este fix, iar cilindrii ali- 
mentatori nu-se pot deplasa avînd și ei o poziţie fixă. Aceasta din 


„cauza fibrei de iută care în general nu are variații mari de 


lungime. 
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Tot ca parte integrantă a trenului de laminare este și dispozi- 
tivul de intrerupere a alimentarii cu semitort. 
Printr-un sistem de pitghii acesta comanda îndepărtarea cilin- 
drului alimentator si prin aceasta blocarea alimentării cu semitort. 
In functie de posibilitatea de susținere, trenurile de’ laminare 
‘se impart în : 
— trenuri de laminat de mică intindere’: 
— trenuri de laminat de mare întindere. . 
-> Trenuri de laminat de mică întindere. Acest tip das Aceineei, exe- 
cută laminaje de 3—8 folosite în special la maşinile de tors fir din 
_ gemitort: Cu asemenea trenuri sînt dotate cea mai mare parte a 
maşinilor de tors uscat din țara noastră. 
A ~ Trenul de mică întindere cu o singură zona (v. fig. 8.21) a fost 
descris anterior. 
Trenuri de linnat de mare întindere. Acest tip de trenuri pe 
care se obține un laminaj de peste 10, este destinat. a prelucra fi- 
ñ = -~ bre lungi, in cele mai multe cazuri filarea făcîndu-se direct din 
‘ents obținută de la laminoare. În figura 8.22 sînt redate sche- 
mele cîtorva trenuri de mare întindere, prevăzute cu dispozitive 
< de control al laminării. Trenurile din poziţiile a si d efectuează 


„Fig. 8,22, Trenuri de laminat. 


controlul cu ajutorul unor cilindrii, iar cele din poziţiile b şi c cu 
ajutorul cilindrilor și curelușelor. Controlul e necesar dator ita fi- 
‘brei lungi ce se lucrează pe mașini, 

În figura 8.23 se poate vedea un tren de laminare al firmei 
Mackie la care cilindrii de alimentare 1 și cel de debitare 2, sînt 
dispuși în același plan orizontal. Între ei se găseşte cilindrul inter- 
mediar 3, dispus într-un plan superior. Această aşezare a- - cilindri- 
lor trenului de laminare dă posibilitatea curbării cimpului de 1a- 
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minare si prin aceasta dimensiunile trenului de laminare. sînt 're- 
duse, iar înălțimea maşinii este mai mică. Prinderea fibrelor între 
cilindrii de. alimentare se realizează cu ajutorul unui resort, iar. 
intre cei de debitare cu ajutorul | 
unei contragreutăţi. Asupra ci- 
lindrului intermediar 3 apasă 
cilindrul 4 care are rolul de a 
crea o apăsare suplimentară. 
Maşina cu astfel de tren de 
laminat este alimentată cu 
benzi din căni: | 

În figura 8.24 este. expusă 
schema unui tren de laminare 
de mare întindere cu o singură 
curelușă. Banda după ieșirea 
din cilindrii alimentatori este 
controlată de curelusa 3. antre- . 
nata de cilindrii 2 si 4 ce se ga- 
sesc in caseta 5. Asupra curelu-. 
şei apasă cilindrul 1 creînd un 
cîmp al forţelor de frecare. Ten- 
siunea în curelușa 3 poate fi re- 
glată cu ajutorul dispozitivului 
6. Cu un asemenea tren de la- ° ke 
minare se pot fila si fibre cu o ~ Fig. 8.23. Tren de laminat 

3 are a aia — Mackie. — cu cureluse. 
lungime mica, controlul. lor in e , i 
timpul laminării făcîndu-se cù — > 
‘ajutorul curelusei. Presiunea ce ‘se naște: între cilindrii 1 si cure- 
Jușă este de circa 20 ori mai mică ca cea creată în perechea de ci- 
lindrii de alimentare. d E tu pe | 

În figura 8.25 este redată schema unui tren de laminare cu o 
zonă şi două cureluse ia care se poate regla întinderea acestora cu 
ajutorul sistemului de pirghii 1 şi 2. = | 

Apăsarea pe curea se reglează simultan, de-a lungul întregii 
mașini, prin intermediul unui mecanism special. 

Un tren de laminaj asemănător cu acesta este şi cel din figura 
8.26. La acest tren între cilindrii de alimentare si cei de debitare 
se găsește curelusa 1, a cărei viteză este ceva mai mică ca cea a. 
cilindrilor alimentatori. Pe cureluse se găsește aplicat tubul pilniel 
2 decupat în partea inferioară. Acesta presează produsul laminat 
care este condus şi susținut si de curelușa 1. Asupra tubului ac- 
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tioneaza greutatea 3 care creează apăsarea asupra produsului la- 
minat. Sistemul tub-ourelușă asigură un control corespunzător si 
al fibrelor mai scurte; dînd posibilitatea filării acestora si influen- 


Fig. 8.25. Tren de 
_ laminat cu două 
cureluşe. 


4 „Fig. 824. Tren de lami- 
A nat cu o cureluşă. 


A 


de la 8—12. 2 Ta 

Mărimea laminajului. corespunzător 
diferitelor tipuri de trenuri de laminare 
variază în funcție de natura fibrei, de 
numărul de zone de laminare, de forma 
materialului alimentat-bandă sau se- 
mitort si de caracteristicile constructive 
ale trenului. In tabelul 8.2 este redata 
mărimea laminajului optim în funcţie 
‘de parametrii amintiţi. 

Trenul de laminare cu piepteni. Cu 
acest tren de laminare sînt dotate ma- 
șinile de tors uscat si semiud, fuior 
pieptanat de in si cînepă. Maşina este 
alimentată cu bandă, Laminajul ce se - 
poate obține este de 8—15. 


k tind pozitiv regularitatea firului. Laminajul acestui tip de tren este 


Fig. 8.26, Tren de 


leant oe ea” ' Sistemul de alimentare constă din 
densator de ban- doua linii de cilindri 2, care primesc 
53 dă şi cureluşă, mișcarea din transmisia maşinii si 
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cilindrii de presiune 8; care exercită presarea prin proprie greutate, 
Cilindrii de alimentare 2, sînt curăţaţi în permanenţă de către o 
perie cilindrică cu garnituri de pislă 4. | 
| Tabelul 8.2 
Valorile laminajului optim — 


Felul alinientării 


itul i Tren cu 
Natura fibrei şi destinaţia Numărul de s „O zoną Mărimea 
. 5 zone de z gi cu con- mais tint 
firului i luminare en ui din bandă trolul la- iai 
, minării 
In, iută, kenaf (fire pentru saci) 1 da — — 4—6 
In cu destinație pentru țesături Wy l 
groase (prelate) 1 da ars oo 3,5—7,5 
Cînepă pentru sfori 1 da E — a 4— 6 
Cînepă pentru sfori l- — da. da 8—12 
In, iută, kenaf (fire pentru saci) L- — ` >da da. 8—12 


Cimpul de piepteni este format din lineale pe care se găsesc 

montate plăcuţe cu cite două rînduri de ace fine. Linealele fiecărui 
cap al mașinii din zona activă, înaintează de sus în 'jos fiind an- 
trenate de două șuruburi-mele care primesc mişcarea de rotaţie 
de la transmisia mașinii și care au un pas mai mic ca cei din zona 
inferioară care au rolul de a conduce linealele din zona pasivă. 
_ . Pieptenii superiori au rolul de a susţine fibra în trenul de la- 
minare și de a crea forțele de frecare necesare laminării benzii. 
Linealele se ridică şi se coboară cu ajutorul unor came, montate 
la capătul anterior al șuruburilor-mele superiori şi la capătul pos- 
terior, la suruburile-mele inferioare. Căderea linealelor este amor- 
tizată cu o lamă de oțel. = > 

Alte organe componente ale trenului de laminare sînt: cilin- 
drul laminor 6, executat din oțel, acţionat de la transmisia maşi- 
nii, şi cilindrul de presiune la debitare 5, care are’ diametrul mai 
mare și este executat din textolit. 

Cilindrii de presiune sînt grupaţi cîte doi. putindu-se ridica si 
suspenda pe un lagăr provizoriu în momentul curatirii maşinii sau 

„în alte cazuri cînd este necesară ridicarea lor. 

Asupra fiecărei perechi de cilindri se exercită o presiune prin 
ermediul unui mecanism din tija 10 şi arcul 18. 

Cilindrii de presiune sînt curatiti în permanenţă de către cilin- 
drii perietori 7: îmbrăcaţi cu pisla. 

Trenul de laminare tip Carnitti. Acest tip de tren este alimen- 
tat cu bandă de fuior sau de cilti, El este deosebit de alte tipuri 


int 


327 


CE Scanned with OKEN Scanner 


ba" 998, 


"unor perechi de cilindri. În figura 8.27, este prezentat schematic 


= > 


studiate přin` aceea că ecartamentul său se poate adapta la dife- 
rite lungimi de fibră, prin anularea sau punerea. in funcțiune a 


“Fig. 8.27. Tren de laminat tip Carnitti. - 


un tren de iaie Carnitti- ce poate lucră şi “tube sl câlți. Prin 


“scoaterea din funcțiune a. cilindrilor 1 Si 2, ecartamentul scade la 


300 mm şi se lucrează banda de cilti, iar prin introducerea lor 
ecartamentul se mărește pînă la 500 mm şi se poate lucra fuior. 
Se pot obține laminaje mari pînă la 36. Între cilindrii de ali- 
mentare $i cei de debitare 4, se găsesc cilindrii intermediari 6 di- 
| feriti ca număr (8—10) care la 
te | | nevoie: pot fi scoși din lucru 
q sau introdusi, funcţie de lun- 
gimea de fibră ce se lucrează. 
Tot în zona de laminare se 
află o bandă transportoare din 
cauciuc 3, care susţine si de- 
plasează fibra către cilindrii de- 
bitori, Transportorul de cau- 
ciuc si cilindrii intermediari 
controlează fibrele scurte şi 
creează, totodată si un cîmp al 
Fig. 8.28. Tren de arene forțelor de frecare care influ- 
tip Carnitti pentru cilti, __enţează pozitiv obținerea unui 


A 
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fir-uniform. Acest tren de mare întindere permite folosirea unei benzi ` 
groase şi deci o reducere a laminajului în preparatia filaturii. In fi- 

“gura 8.28 este expus un tren tip Carnitti pentru cîlţi, construit pe . 
aceleași principii cu cel descris anterior, — et hs 


8.3.2.2, MECANISME SI SISTEME DE EXERCITARE 
A PRESIUNII PE CILINDRI l 


La torsul uscat presiunea pe cilindrii. trenului de laminare se - 
exercită la majoritatea tipurilor de masini, pe cale mecanică, prin. 
intermediul unor sisteme de pirghii si al contragreutatii. ` 

În figura 8.29 este redat schematic un sistem mecanic de pre- 
sare pe cilindrii de laminare. te | | 


„Fig. 8.29. Schema cilindrilor de presiune la maşinile ~ 
me ‘de filat uscat. | 


_ Cunoscind lungimea brațelor pirghiilor (a) si (b) si greutatea 
Q ce acționează la extremitatea unui brat se poate determina for- 
ta P care apasă pe axul unei perechi de cilindri de presiune. Din 
ecuația de moment se poate scrie : | 


Pb = Qa, 
de aici :- = 
5 243 
P=; 


Apăsarea Q, pe 1 cm din lățimea cilindrului va fi : 
yore la 
Q = 95’ 


în care : s este lăţimea cilindrului, în cm : 
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Pentru a se efectua o laminare corespunzatoare sint indicate 
următoarele presiuni, în kg pe cilindrii trenului de alimentare. 
Pentru a se afla presiunea pe 1 cm se împart valorile indicate 
Ja lăţimea cilindrilor in cm. 
Tabelul 8.3 


Mărimea presiunii pe cilindrii trenului de laminat 
PE SN N E ae 


Maşina de tors Maşina de Pe cu Masina de tors 
Felul cilindrului uscat cu furci ' plepteni şi cu furci uscat centrifugal 
suspendate suspendate | 


Alimentare 23 20 a“ 
Debitare 54 — 68 l pînă la 100 24 — 36 


8.3.2.3. UNELE PROBLEME PRIVIND LAMINAREA 


În trenul de laminare, semitortul este ușor desrăsucit si lami- 
nat. Laminarea poate crește pînă la 10. Deoarece, la torsul uscat 
fibrele tehnice nu se mai descompun, laminarea se produce prin 
deplasarea lor. De aceea, spre deosebire de torsul ud, la torsul us- 
cat ecartamentul trenului de laminare este mai mare, ca lungimea 
fibrei variind între 150 şi 500 mm. | 

La torsul uscat, fibra tehnică nu mai este prinsă de ambele ca- 
pete între cilindrii de! alimentare și cei de debitare, deoarece s-ar 
rupe imediat. Ea este prinsă. numai cu un capăt într-o pereche de 
cilindri alimentatori sau debitori, creîndu-se posibilitatea ca fibre- 
le să alunece unele față de altele si să se subtieze insiruirea de 
fibre pînă la fineţea firului dorit. Firele tehnice fiind mult mai 
groase ca cele elementare, firul obținut din ele va fi mai gros. De 
„aceea prin filarea uscată a fibrelor liberiene nu se pot obţine fire 
fine, ci in general, fire groase cu o rezistență mare folosite pentru 
sfori, ţesături. groase sau cu alte scopuri. ` 

În procesul de laminare, un rol important are şi modul de de- 
plasare al fibrelor scurte. Datorită torsionării semitortului, care se 
menţine partial răsucit și plăcii profilate, se crează un cîmp al for- 
telor de frecare între fibre, astfel că fibrele scurte se deplasează 
cu viteza întregii înșiruiri de fibre, ceea ce nu dăunează uniformi- 
tății firului, La aceasta contribuie si condensatoarele de la cilin- 
drii laminori sau alte dispozitive de presare aflate între cilindrii 
de alimentare şi cei de debitare. 

Forța de laminare din trenul de laminare depinde, în mare mă- 
sură, de starea garniturii cilindrilor de presare și de presiunea 
care se exercită asupra lor, De aceea, este necesară schimbarea cu 
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regularitate a garniturilor cilindrilor de presare cind acesta se 
uzează si reglarea corespunzătoare a presiunii, cu ajutorul siste- 
mului de pîrghii si contragreutatii. 


6.3.2.4. INFASURAREA — MECANISME DE INFASURARE 


Înfăşurarea la maşinile de tors uscat ca operație si scop este 
asemănătoare cu cea de la maşinile de tors ud. Diferă formatele de 
înfășurare si mecanismele ce execută operația. 

La cea mai mare parte a mașinilor de tors înfășurarea este 
cilindrică : spirele de fir se depun unele lingă altele în paralel pe 
mosoare de lemn sau de material plastic. Pentru a proteja cape- 
tele formatului cilindric, mosoarele au la ambele extremităţi flanse. 
Distanța dintre flanșe caracterizează felul si mărimea mașinii, iar 
diametrul flansei indică volumul si 
“cantitatea de fir ce se depune pe 
format. Mecanismul de înfășurare la 
aceste mașini are o construcţie mai 
simplă determinat de felul infasu- . 
rării. | XR, | 

— Mecanismul de ridicare şi co- 
borire a băncii cu mosoare. Acest 
mecansim (fig. 8.30) realizează o în- 
fasurare paralelă. Prin rotirea excen- 
tricului 1, se transmite braţului 2, 
o mișcare de oscilație, în jurul punc- 
tului 3; La un capăt, braţul 2 este 
articulat cu tija 4, prin sistemul şu- 
rub-culisă 5. Tija 4 se continuă cu 
lanțul 6 care se înfășoară pe rola 7. 
Pe axul aceleiași role. se înfășoară 
lanţul 8, fixat la celălalt capăt de 
banca 9, a mosoarelor. Prin oscilarea 
„Pirghiei 2, tija 4, are o mișcare pe 
„verticală care comandă ridicarea si 
coborirea băncii cu mosoare. Manso- 
nul 10, care permite scurtarea și 
lungimea tijei 4 si şurubul 5 permite 
reglarea cursei băncii, Echilibrul 
băncii la coborire se realizează cu Fig, 8.30. Mecanismul de infasu- 
ajutorul unor contragreutăţi. rare la maşina de tors uscat. 
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i...) 84, CALCULE TEHNOLOGICE < i gypa 


ee ee 8.4.1, CALCULE LA MAȘINA DE FILAT UD 


In. figura 8.31 se dă schema cinematică a mașinii de tors ud 
tip PM-88-L, la care se vor calcula principalii parametri de lucru : 


| bf " Fay a i EP 4 re 
Z=66 | EZA ee S 


N 
i 3 =] vee Z= 3 
o o ROH zy HE Sel 
, ON E = Ea 
= pa ZI si | A, 5 l 
| “poze eg e Ad 
ooh pe e BEI een AR pa 
e . B68 pi 2=26 Si fi | 
ae a ME Excentricul infäsurèri 
d 272 Sucul fără sfirsit 
| a Zs, ; A —=+ 
i 2553100" | 
ie “Z239 .. 
a Fig. 8.31. Schema cinematică a maşinii - 
p de tors ud. 


— Turatia fuselor, n, : dt an 
_Antrenarea fuselor se face prin cureluse, mișcarea fiind trans- 
misă de Ja un motor electric cu viteza de 980 rot/min. | 


. D ù A . i 
n, = 960 2 0,98 20 0,97 = 6 000 Da rot/min , 
> „ Da 38 Du 

în care: Dg este diametrul şaibei motorului — variază de la 

oge. 190—238 mm : | 
„Du — diametrul șaibei mașinii (225, 240, 250, 270 mm). 
deci limitele de turație vor fi ; 
ir pie ia ny = 4200 — 7 500 rot/min. 
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ae i „PR ber dii = Tabelul 8.4 


Turatia medie a furcilor la maşinile cu furci suspendate 


Tipul st Fuior de in Cilti de în  Fuior de cinepă Cilti de cinepa 
Fineţea firului mărimea i nares 
maşinii Celie Cali- Cali- © Calis’ Cali- Cali- Cati- Cali. 
Tex Nm (țoli) tate tate tale tate tate tate tate tate 


bună medie bună medie bună medie bunt medie 


660—400 1,5—2,5. 4% X41% 2500 2800 2200 2100 2200 2000 2000 1900 
400—285 2,5—3,5 44%4X4% 2800 2500 2200 2100 2200 2000 2000 1800 
285—250 3,5—5 4x4 3000 2800 2500 2350 — = = _ 
200—130 5—7,5 83/,x33/, 3500 3300 2800 2700 = = = — 
130—110 7,5—8,5 3%x38% 3500 8200 2900 2700 — = = ~ 
400—285: 2,5—8,5 4% x51% 2800 2300 2300 2100 2200 2100 2100 2000 
200—110 5—8,5 PR-90-L 3500 3200 3400 3100 — —- = ~ 
600—285 1,5—3,5 PT-108 6300 6800 5000 5000 5000 4500 —  — -. 


Centri- > > | . tni 
- fugal i 
200—130 5—7,5 PG-90-L 4500 4200 — — 4200 4000 — =. 
130—110 7,5—8,5 PG-90-L 4500 4200 — ` — 4200 4000 — — ° 
N = — Turatia cilindrilor debitori, np. : 
| ; 26 30 Ra. 
a. © np = 960 — o m: 
j 3 , Du 68 108 66 
~ / | iz Da Re 1300 
” Np = = — >) 
| =- Da: 1.683 


lungimea debitată va fi i 


Id = npr D biti 


> 


Torsiunea, T : 


| T = 250 - 0,97. 63. 108. 66 = 221 ras/cm, 
eae: C 88-26-30-Rp57 Rr 
in care a 


— Rp p este ye îl schimb de torsiune — (29—66) ` 


Constanta de torsiune va fi deci: Cy = 221 
Limitele torsiunii T = 3,35 — 7,5 ras/om. 
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Relația dintre roata de torsiune veche Ry şi noua roată de 
torsiune Rp este dată de relația : 


| Way Ir; (tex) 
Rr Eme m $ iar Ry = Ry pm = Ri — 
r |N, VT, (tex) 


— Torsiunea ce trebuie dată pe lm: 
| : “tex 


T = Oy VNp = 
VT, (tex) 


Coeficientul de torsiune corespunzător unei torsiuni date : 


du ti ale 
eg! Nes 


> Prex = |. y li (fex) 
— Laminajul :` l | 
— Laminajul total, L, : | 
s © g n 757 Ru 66-41-39 
| f 8,838. Zg- 33-19- 21 


Cînd R; = 55 dinți: 


L,=—> 
Z84 i 
„Când Rz = 100 dinţi: > A MF 
L, = 1 268 > 
Zsı 


în care ; 
Zs, este roată de schimb a laminajului total (30—55) ; 


R, — roata de schimb de laminaj (55—100). 
Laminajul total în aceste condiții va fi : 


L, = 11,5 + 42 
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_— Laminajul partial al primei zone de laminare, L, : Hy 


z: 3B- Zs, 24-41-39 Ze 


pe ee 


3,3 -38 :40.24:19-21 9,5 


în care: Zs, este roată de schimb a laminajului parțial (20—42) ; 


L, = 2,1—4,2. 


8.5. MAȘINI DE FILAT MODERNE ȘI TEHNOLOGII NOI 


Tehnica modernă a impus ca şi în construcţia maşinilor de filat 
fibre” liberiene să se conceapă noi tipuri de utilaje care să aibă 
parametri” superiori de funcţionare. Si să ocupe Spaţii cît mai mici, 
să fie usor-de: deservit: și întreţinut. 

Construcţia noilor mașini impune : mărirea gradului lor de 
automatizare, dotarea cu trenuri de laminare de mare întindere 
care să le permită alimentarea cu bandă,. creşterea vitezei de ro- 
tatie a fuselor, mărirea formatelor de depunere a firului, înzestra- 
rea mașinilor cu dispozitive care să protejeze principalele organe şi 
în sfîrşit posibilități. mai mari de pretucrare a unei game largi de 
lungimi de fibră. | 


- 8.5.1. MAȘINI MODERNE DE FILAT UD 

8.5.1.1. MAȘINA CU INELE PM-88-L; 

Această maşină (fig. 8.32) este de construcţie sovietică si are 

192—240 fuse. Mașina are tren de laminare de mare întindere 

pe care se pot obține laminaje de 14—32. Este alimentată cu se- 
mitort a cărui fineţe medie este de 1 000 tex (Nm 1). 


“Trenul de laminare cu două zone este format din trei ai 
de cilindri. În prima zonă se poate obţine o laminare de 2—4,2 


Eeartamentul in prima zonă poate varia de la 105—135 mm, iar 
“în a doua de la 53—65 mm. 
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i unea pe cilindrii trenului se face pe cale mecanică printr-un 
| E Dl imigrat ari cu contragreutăți sau la alte tipuri se face cu aer 
. comprimat adus de la o stație centrală a filaturii. Fusele maşinii 

sînt confecţionate din oţel special lucrează pe rulment, fiind antre- 
nate cu cureluse textile. Inelele au diametrul de 55 sau 62 mm, 
iar alimentatorii şi separatorii de balon sînt confectionati din sirma 
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groasă inoxidabilă. Maşina este prevăzută cu motor electric de 
7—10 Kw, cu viteză variabilă, turatia fuselor atingind valoarea - 
maxima de 7500 rot/min. Avantajele acestui tip de masini sînt: 
— posibilitatea de a fila „iire subțiri de in — pina la 25. tex 
(Nm 40) ; | 
— randament sporit de lucru ca urmare a usoarei. deserviri, a 
chimbării la intervale mari a mosoarelor cu semitort Si a reducerii 
numărului de ruperi de fir ; 


— mașina permite dublarea zonei de deservire față de tipurile: | 


mai vechi ; 
— lățimea mică a maşinii permite utilizarea mai bună a su-: 
prafetelor construite ; 


N 


_— tensiunile în fir în timpul filării sînt in general mici şi uni- 


forme ca variație ; 
— maşina folosind un semitort gros, contribuie la. reducerea 
numărului de flaiere in preparatie ; 
— pe maşină se pot obţine fire de o malate superioară ; uni- 


forme- ca finețe şi cu un grad de rezistență mai. mare. 


8.5.1.2. MAȘINA DE FILAT TIP MACKIE 


Această maşină este asemănătoare ca principiu de lucru cu ma- 
sinile clasice cu inele. 


Filarea se face din. semitort. Mosoarele cu semitort sînt suspen- , ` 


date pe un rastel tip. umbrela. = : 

Maşina are 250 fuse cu-pasul de- trei toli. Troni de laminare, 
este cu-o singură zonă. 

Cilindrii superiori sînt îmbrăcaţi cu bronz, iar cei inferiori sint 
din oţel. Cilindrii de presiune sînt din cauciuc vulcanizat, iar ine- 
lele din oțel inoxidabil prevăzute cu cursori speciali tip Mackie. 
Inelele se pot demonta pentru curăţire. Fusele confecţionate din 
oțel superior, sînt montate pe rulmenţi cu role prevăzuţi cu un 
sistem de autoungere. Antrenarea fuselor se face prin cureluse 
textile de la un tambur montat pe rulmenti etanşeizaţi contra pra- 
fului si a murdăriei. 

Pentru principalele organe ale mașinii s-au montat apărători 
din oţel. Plăcile de protecţie contra stropirii sint confecţionate 
dintr-un aliaj ușor și sînt prevăzute cu dispozitive de stone 


- rotative care apără inelele. 
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Cuva cu apă prin care trece semitortul este confecţionată din 
fibră de sticlă. 

Antrenarea mașinii se face cu motor electric cu pornire varia- 
bilă. Viteza fuselor este peste 5000 rot/min, în condiţiile unei 
fibre de calitate medie. Pe mașină se pot fila fire de in cu o fineţe 


de 50—25 tex (Nm 20—40). | 


8.5.13. MAȘINA DE TORS TIP PERFECT 


Masina are tren simplu de laminare (fig. 8.33), putind fila fire 
pînă la o finețe de 30 tex (Nm 33). Presiunea pe cilindrii trenului 
sc exercită printr-un mecanism cu resort elastic. 

Cilindrii de presiune de la debitare sînt îmbrăcaţi cu un cauciuc 
special vulcanizat, foarte rezistent ce asigură in permanenţă o 
stringere bună a fibrelor. Toţi cilindrii trenului de laminare sînt 


montați pe rulmenţi cu bile. Semitortul în baia cu apă este condus 


peste: două bare, drumul și: timpul de trecere prin apă caldă 


fiind substanţial "mărit. Fusele mașinii sînt confecționate din oţel 


special și primesc mișcarea prin transmisie rigidă. Ele sînt formate 


„ dintr-o parte supericara si alta inferioară melcată ce angrenează 
„cu o roată dintata montată pe un ax comun de transmisie. Partea 


superioară este unită cu cea inferioară printr-un cuplaj de fric- 
tiune, fapt ce permite oprirea unui singur fus fără a opri întreaga 
mașină — în timpul prinderii si legării firelor rupte. Ansamblul fus - 


. partea inferioară şi roata ce-i transmite mişcarea funcţionează in 


baia de ulei pentru a ușura rotirea și a preveni anumite blocări 
şi uzura datorită frecării uscate. Viteza fuselor poate ajunge la acest 
tip mașină pînă la 8 000 rot/min. Banca inelelor este fixă, iar cea 
a fuselor este mobilă. Acest fapt face ca balonul de fir format în 
timpul filării să aibă înălțime constantă si deci tensiunile în fir să 
fie minime şi uniforme, Conducătorii de fir au o poziţie fixă. Ma- 
gina este prevăzută în afară de separatori de balon cu limitatori 
de balon, în scopul micșorării tensiunii în fir şi al reducerii ru- 
perilor acestuia. | 

Întregul ansamblu format din fus, inel şi cursor este capsulat 
fapt ce duce la mărirea timpului de funcţionare a cursorilor st 
menţine în curăţenie organele mașinii. 

Electromotorul este montat în partea superioară a capătului 
maşinii, fapt care-i reduce din lungime, dînd posibilitatea folosirii 
mai bune a suprafeţei sălii, 
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Fig. 8.33. Maşina de filat tip Perfect. | E Aa 
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8.5.1.4. MASINA DE FILAT ELITEX 0.8000 


„Această maşină este de construcție cehoslovacă și filează fire 
“de finețe medie de la 140 — 670 tex (Nm 7—15). Diametrul ine- 
“ului este de 75 mm, iar înălțimea formatului este de 210 mm, 
: putindu-se depune pe țeavă pind la 200 grame fir cîntărit după 

7 uscare. Pasul fuselor este de 118 mm. 

e A Trenul de laminat este cu o zonă, fiind compus din două pe- 
rechi de cilindri și un cilindru intermediar cu diametrul mic cu 
rolul de a realiza controlarea mișcării fibrelor în trenul de laminaj. 

K _ Maşina este prevăzută cu un dispozitiv special de -variație a vi- 
tezei fuselor, cu o scală pentru reglarea torsiunii, una pentru indi- 
carea laminajului mașinii si un indicator de temperatură a apei 
în baie. Banca inelelor este fixă; banca fuselor este mobilă, înăl- 
timea balonului fiind constanta. Turatia fuselor mașinii ajunge pina 
la 6700 rot/min. -~ ` Pe sii 


< 8.5.1.5: MASINI CENTRIFUGALE DE FILAT 
| Aceste tipuri dé mașini sînt studiate de multe firme construc- 
S “toare urmărindu-se. ca pe principiul torsului centrifugal să se con- 
struiască maşini avantajoase din toate punctele de vedere. Prin- 
„cipalele avantaje ce le prezintă aceste mașini de filat sînt: 
— viteza mare a fuselor ; i 
— formate mari cu o greutate ridicată ;. | 
— “tensiunile în fir sînt infime și deci ruperi puţine; 
- — productivitati ridicate. ae Pee kal 
E7. Nerezolvarea in cele mai- bune condiţii a- sistemului de antre- 
„„ nare a fuselor si al echilibrării clopotelor în care se depune firul 
a făcut ca construcția mașinilor centrifugale să nu se extindă in 
mod corespunzător., Pentru torsul ud se experimentează aceste ti- 
- puri de masini în Cehoslovacia, U.R.S.S., Italia si în alte ţări. 

În figura 8.34 este expusă în secțiune o maşină de filat centri- 
fugală cehoslovacă, care funcţionează după aceleaşi principii ca 
cea sovietică. Are un mecanism special pe -care se montează mo- 
soarele avantajos din punct de vedere al timpului pentru schimba- 

Fr Tea mosoarelor, Acest tip experimental de maşină are 7 fuse; tren 
ae de laminare cu o zonă si viteza fuselor peste 10 000 rot/min. 


AN. 
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Firma Bolleli (Italia) a proiectat o maşină de tors ud centri- 
fugal adaptată pentru filarea fibrelor lungi si a celor scurte. O mun- 
citoare poate deservi pnă la 250 fuse. Viteza fuselor atinge 11 000. 
rot/min. Formatele obținute la fusul centrifugal sînt de 100. mm- 
diametru, si 120 mm lungime.. | | 


Fig. 8.34. Maşină centrifugală cehoslovacă. 


În R.D.G. se experimentează o maşină de tors ud centrifugal, 
cu antrenare individuală la fiecare fus și viteza de 10 000 rot/min. 
Formatele se scot fără a se opri întreaga mașină, ci individual cu 
ajutorul unui dispozitiv ce folosește aer comprimat. Se cercetează 
ȘI experimentează uscarea firelor în timpul deplasării: firului în 
colac prin insuflarea unui curent de aer cald la 50*C în interiorul 
acestuia. Firele obținute au o imobilitate în jur de 16. 
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8.5.2, MODERNIZARI DE MECANISME LA MASINILE 
7 DE FILAT UD 


Institutele de cercetări si firmele constructoare de mașini textile ` 
din diferite {ari experimentează noi tipuri de mașini cu principii . 
moderne de funcţionare. La trenul de laminat se experimentează 
de exemplu aplicarea unui tub de duraluminiu cu acţiune vibra- 
torie asupra suvitei de fibre tehnice în curs de laminare. Tubul 
uşurează în acest fel desprinderea mai ușoară a grupurilor de fibre 
elementare, fapt care influențează pozitiv laminarea și uniformi- 
| tatea firului. | 
i In R.D.G. s-a experimentat procedeul de filare cu sensul de par- 


| curgere a semitortului de jos în sus (fig. 8.35). Baia de umezire a 
i semitortului se află în partea inferioară, apa antrenată de semi- 


tort se poate scurge înapoi, prin. aceasta reducîndu-se umiditatea 
din semitort cu circa 30% si deci şi usurarea uscării firelor. La 
acest tip de maşină inelul si cursorul sînt suspendati pentru ca 
aceştia să se găsească în permanență în stare de echilibru. La cea 
„mai mică perturbare, cursorul poate re- 
„Veni uşor in poziția inițială si echilibrul 
este din nou restabilit. Cursorul avînd o 
poziție mai stabilă față de maşinile cla- 
-sice tensiunile în fir sînt mai mici si ru- 
 perile de fir mai ‘puține. Temperatura 
apei din cuvă nu trebuie să depășească 
50°C. Firele obţinute pe această cale sînt 
mai uniforme și mai rezistente ca cele 
: toarse obișnuit. | 
„ Constructorii firmei Textima au ex- 
perimentat o maşină de tors ud cu inele, 
cu tren de laminat de mare întindere for- 
mat din două zone. Laminajul total pro- 
iectat este de 44—80. Maşina este alimen- 
tată cu bandă dispusă sub formă de ru- 
louri așezate în rame obişnuite. S-a ex- 
perimentat în R.D.G. şi alt tip de tren de 
laminat denumit tren de alunecare. La 
acest tip presiunea nu se exercită pe o linie ci pe o suprafaţă ci- 
lindrică, Această suprafaţă face parte dintr-o placă de laminaj, care 
susține în mod simultan banda și cilindrul în procesul de laminare. 
Placa poate fi umezită cu abur pentru a menţine în perma- 
__nenţă in stare de umezeală si căldură, fibrele și a uşura prin aceasta | 
„alunecarea grupurilor de fibre elementare. Placa de alunecare este 


7m 


Fig. 8.35. Mașină de filat 
zu cursor suspendat. 
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confecţionată dintr-un material rău conducător de căldură. Folo- 


sirea acestui tren de laminare permite îmbunătăţirea simtitoare a 
uniformitatii fibrelor. Presiunile pe cilindrii trenului de laminat 


“sînt mai mici cu 400/ ca la cele obișnuite. 


8.5.3. MAȘINI MODERNE DE FILAT USCAT 
8.5.3.1. MAŞINA PR-90-L | 


Este de construcţie sovietică (fig. 8.36) şi. filează fire din fibre 
lungi si scurte cu o fineţe de 200—100 tex (Nm 5—10). Mașina este 
prevăzută cu furci suspendate ce funcţionează pe rulmenţi cu bile. 
Trenul de laminat este cu o singură zonă, fiind format din două 
perechi de cilindri şi placă curbată intermediară. Maşina se ali- 
mentează cu semitort, de pe mosoare așezate 'pe:rastelul înclinat 
la 75°. Ecartamentul între cilindrul de alimentare si cei de debi- 
tare ai trenului de laminare este reglabil si variază de la 200 ia 
450 mm. Mărimea laminajului ce se poate obţine pe mașină este 
de 4—9. PE ai | | 

= Furcile au o viteză de 2 500—4 750 rot/min, putindu-se obţine o 
torsiune 180—400 ras/m: ` we ht că d | | 

Mecanismele de 'răsucire și înfășurare sînt clasice, banca mo- 
soarelor permitind schimbarea automată a levatei; - ` 

Torsiunea calculată din schema cinematică este : 


ep at 
Rp este roata de schimb de torsiune (31—68), iar laminaj ul 
L= 2 434 > | | a 
RL | r 


R; este roata de schimb de laminaj 27 — 62 dinţi. i 


8.5.3.2. MAȘINA PG-90-L 


Acest tip de maşină. este utilizat pentru filarea firelor de in și 
de cînepă de finețe 200—84 tex (Nm 3—12). 
Mașina (fig. 8.37) se alimentează cu bandă subțire și. are tren de 


laminat cu cîmp de piepteni. (construcţia și modul de funcţionare 


al trenului au fost tratate anterior la trenuri de laminat). - 


343- 


i ‘a 


CE Scanned with OKEN Scanner 


e * - a 
x 
Ei 
s 
w Os e 
ee aneri 
| 
br 
OR 
ci 


(9) SA M 
z 
A Ps 
rol 
ON. 
h CY FA 
4 Ox 
DP 
LA} 


v 


E 


„Fie, sie “Maşina de filat PR-90-L. 
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Maşina este prevăzută cu. o cuvă in care se. găsește apă rece 
care umezeste circumferința unui cilindru la care firul este tan- 
gent. Prin umezirea firului chiar în timpul torsionării fibrelor ex- :  . 


Fig. 8,37. Maşină de filat PG-90-L. 


terioare, aderă la fir, iar pectina de la suprafaţa fibrelor se înmoaie 
uşor permitind o unire compactă a fibrelor tehnice și deci si o ma- 
rire a rezistenţei firului în timpul filării. a 
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Mecanismele de torsionare si înfășurare ale mașinii sînt clasice. 
Maşina are furci suspendate ce funcţionează pe rulment, fiind an- 
trenate prin curelușe textile. Mecanismele băncii permit schim- 


- barea automată a levatei. Mosoarele sînt confecţionate din bachelită 


sau din material plastic avînd distanța între flanse de 115 m. 


Ecartamentul între cilindrii trenului de laminare este de 550 mm. 


Pe maşină se pot realiza laminaje de 8—15 și torsiuni de la 200— 
—450 răs/m. Turatia furcilor este de 3 000 — 5 000 rot/min. Torsiu- 
nea din schița cinematică a mașinii este: .. 


_ 115 ’ 
, Ry 7 
unde Ry este roata de schimb de torsiune — 27—58 dinti, iar 
laminajul i | 7 
_ 660 
a R; 


unde R; este roata de schimb de laminaj 40—75 dinți. 
Numărul de căderi de piepteni pe minut se calculează din re- 
latia : sa A | 


“al DERp Ru 


: Dag 10,64 | 
în care: Dg este diametrul saibei motorului, mm +3 


Dy — “diametrul saibei mașinii, mm. 
8.5.3.3. MASINA DE FILAT CENTRIFUGAL PT-168-D 


Mașina (fig. 8.38) este destinată a lucra fire de 500—250 tex 


- (Nm 2—4) din cinepa, iută si chenaf. 


_ Trenul de laminare este clasic format din două perechi de ci- 
lindri. Alimentarea masinii se face cu semitort. Presiunea pe cilin- 
drii trenului se exercită pe cale mecanică cu ajutorul unui resort 


elastic. 


„Mecanismele de torsionare și infasurare sînt diferite de cele cla- 
Sice. Cănile sînt acționate de cureluse si au o viteză de circa 


8 000 rot/min. După ce a fost debitată, insiruirea de fibre intra în- 
pilnie si de aici in cana, care antrenează capătul de fir introdus 


in ea, Firui se torsioneaza ca. urmare a rotirii 'cănii. Sub influenţa 
for tei centrifuge, firul este aruncat pe pereții cănii si depus pe 
toată înălțimea ei de către pilnia conducătoare de fir, care se ri- 
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dică şi coboară de 12 ori pe minut si are cursa egală cu înălțimea 
cănii. Firul fiind slab torsionat poate lucra cu viteze foarte mari 
. . A A - é w ae ? 
iar ruperile sînt neînsemnate datorită reducerii la minimum a ten- 


oare 


Fig. 8.38. Maşină de filat centrifugală PT-108-D. be ie. oe a 
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siunilor in fir. Formatul executat de centrifugă are 152 mm dia- 


teza fuselor este. de 


-. : s ” 


metru și:156 mm înălțime. Mașina poate avea 48—96 fuse. 
Ecartamentul trenului de laminat este de 280 mm. Torsiunea 
posibilă de realizat este de 104—267 răs/min, iar laminajul de 
4—9. | 
Din schema cinematică torsiunea se poate calcula după relația : 


K 
T = 1,62 = >» | 
Ki | 
` | 
în care Ky si K, sînt roti de schimb. 
Ky 48. 72 
iar laminajul L : 
RL 
L-==5,71.—4 
Ri, 


- 85.3.4. MAŞINA PG-88-L > - | 


Această mașină (fig. 8.39) are 160—208 fuse si este destinată 
a lucra fir cu finete medie din semitort. | 
Trenul de laminare este înclinat la 60° şi prezintă o singură 


| zonă de laminare. Cilindrii de. alimentare sînt din oţel iar presiu- 


nea în această pereche se exercită prin greutatea proprie a ci- 
lindrilor superiori, Eai Fa 


Perechea de cilindrii debitori e compusă din cilindrul laminor 


.- Canelat si cel de presiune confecționat din textolit. 


Trenul de laminare este cu cimp de piepteni. 
Linealele cu piepteni sînt conduse de şnecuri (şuruburi fara 


fire) asemănătoare cu cele de la PG-90-L. . 


Ecartamentul trenului de laminare este de 405 mm, iar lungi- 


„mea cimpului de piepteni este de 175 mm. 


Torsiunea se realizează cu ajutorul sistemului inel-cursor. Vi- 
4250 — 7500 rot/min. Inelul are un diametru 
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Fig. 8.39 Maşină de filat PG-88-L. 


Din schema cinematică (fig. 8.40) turaţia fuselor se calculează 
după relaţia : 
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Fig. 8.40. Schema cinema.ică a mașinii PG-88-L,. 


in care: 4 „este diametrul șaibei electromotorului, mm ; i 
, #m — diametrul saibei mașinii, mm. 
Laminajul L va fi: 


Cind fy = 2] ȘI Z = 40: 


| 
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R, este roata de schimb de laminaj (38 - 60 dinti) 
Cind 2, = 28; z, = 32: 


Lo 
Rt, 
Torsiunea T va fi dată de relaţia : 


în care: Rr, şi Rr, sînt roti de schimb de torsiune si pot avea 


valori 


ZO — —_ 


Numărul de căderi de piepteni pe minut variază între 60 si 600: 


8.5.3.5. MAŞINA CU. PIEPTENI PG-250-P, 


E Această maşină (fig. 8.41) cu 64 fuse filează fire groase de ci- 
'nepă cu o finețe, de 2 200—1 000 tex (Nm 0,45—1). Se alimentează 
/ cu bandă din căni. Cîmpul 
* cu piepteni are pozitie ori- 
zontala. Dimensiunea maxi- 
mă a condensatorilor de 
banda de la alimentare este 
de 46 mm, iar a celor de la 
debitare de 20 mm. Ecarta- 
mentul intre cilindrii de ali- 
mentare si cei de debitare 
este de 308 mm, fapt ce 
permite filtrarea fibrelor > 
lungi. 

Organul de torsionare este 
furca suspendată montată, pe 
rulmenţi și antrenată prin 
curele textile. Turatia ma- 
ximă a furcilor este de 2 200 

„rot/min. Banca mașinii este 
mobilă, se ridică şi coboară, 
avind o cursă de 230 mm. Fig. 841. Maşină de filat PG-250-P,. 
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Mosoarele folosite sînt din lemn sau material plastice avind di- d 
mensiunile de 230 X 115 mm. | 
Maşina efectuează laminajele de 6—9 și torsiuni de 65—130 răs/m 


a. á L prey Cr j 
Ri, 
l unde : Cz este constanta de laminaj C, = 243,3 iy 


unde : Cp este constanta de torsiune = 2 840. 
: - Numărul de căderi de piepteni pe minut variază de la 108 la 465. 
Maşina PG-250-P, are o mare productivitate si este folosită cu 
x sucees in filaturile de fire groase de cînepă. Foarte asemănătoare 
cu aceasta este si mașina PG-234-P,. Este mai robustă are 60 fuse 
filează fire groase de cînepă de 4400-2200 tex (Nm 0,225—0,45). 


a J să 


8.5.4. TEHNOLOGII MODERNE DE FILARE 


pd s | „8.5.4.1. FILAREA DIN BANDA 
pres In prezent, orientarea generală in filaturi este constructia de 
„mașini de-filat cu trenuri de laminare de mare întindere care 
~.. Să poată fila direct din banda: orice finete de fir. Prin aceasta se 
_ ` reduce fluxul de fabricaţie al firelor, se elimina flaierele, se cis- 
tiga spaţiu industrial si se mărește productivitatea muncii. Rezol- 
varea cu succes a acestei probleme presupune construirea unor 
„rastele speciale pe care să se poată așeza banda sub formă de ru- 
lou sau bandă în căni. Se merge pe ideea montării cănilor în partea 
Superioară a mașinii pentru ca suprafața ocupată de maşină să fie 
+ Cit mai mică, iar cănile să aibă înălțime redusă. | 
i Trenul de laminare pentru aceste maşini trebuie să fie o com- 
i binare între trenul de laminare al maşinii de filat si cel al flaie- 
„„ ului, Pentru fire groase și medii toarse uscat filarea din banda 
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se foloseste de wattle pe scară largă. Trebuie adaptate pentru acest 
sistem de filare şi mașinile de filat ud. 

În cazul cînd trenul de laminare nu este prevăzut cu piepteni 
si cîmp de ace, atunci între cilindri de alimentare și cei de debi- . 
tare se montează cilindrii intermediari, cilindrii şi curelușe, dife- 
rite tipuri de cilindri cu caneluri trapezoidale sau dreptunghiu- 
lare etc. 

Toate aceste organe intermediare au rołul de a susține îibrele, 
de a le presa și de a crea un cîmp al forțelor de frecare in proce- 
sul de laminare. 

Maşinile de tors din bandă permit mărirea formatului de în- 
făşurare al firelor şi reducerea timpului. de alimentare al mașinii. 


Pe plan mondial se cercetează : ‘si experimentează filarea la ud 
din banda pentru obtinerea de fire medii si fine. 


In U.R.S-S. s-au efectuat asemenea experimentări si rezultatele : 
au fost multumitoare. 


S-au filat fire Nm 8-24 din in folodindu-se- condensatori cu sec- 
tiune trapezoidala montati in cele două tone de laminare ale ma- 
şinii de tipul PM-88-L,. In fata trenului de anes s-a montat 
© pilnie de ghidare plană. 


“Poziţia condensatorilor a fost stabilită de aşa manieră încît să 
se asigure o condensare succesivă a produsului, cîmpul forţelor. de 
frecare formindu-se chiar in apropierea cilindrilor laminori in zona 
individualizării intensive a fibrelor. S-au folosit laminaje totale de 
30 — 100. Alimentarea maşinii s-a făcut cu benzi din ċăni. Dato- 
rită acestui fapt viteza de trecere a benzii prin cuva este mica, cres- 
cind timpul de staționare al fibrelor în apă si deci și gradul- de 
desfibrare. 

Acestea ne arată că nu există diferență în efectuar ea laminării 
ȘI filarii din semitort şi cea din bandă. Utilizarea condensatorilor 
la filarea din bandă face ca procesul dé individualizare al fibrelor 
să fie mai intens, iar eliminarea neuniformitatii proprii semitortu- 
lui, privind grosimea şi torsiune acestuia, face ca firele filate din 
banda să fie mai uniforme ca aspect si ca rezistenţă, 


23 — C. 2934 fy | a3 353 


CE Scanned with OKEN Scanner 


CAPITOLUL JX 


. FABRICAREA PRODUSELOR RASUCITE 


9.1. CLASIFICAREA PRODUSELOR RASUCITE 


Produsele răsucite reprezintă o parte însemnată din totalul arti— 
colelor ce se fabrică din fibre liberiene. Ele se confecţionează prin 
unirea, rasucirea sau cablarea mai multor fire, rezultind în acest: 
fel un produs flexibil de formă cilindrică care poartă numele de. 
sfoară, snur, fringhie sau odgon. . TA. m | 

„Funcție. de numărul .de fire din care sînt formate, de fineţea: 
acestora, de diametrul, articolului si de felul cum sînt răsucite fi- 
rele, produsele răsucite se pot împărţi în : 

_—.aţă de „cizmărie, fabricată din fire fine de in cu o fineţe de 
129 — 200 tex (Nm 8—5), toarse.semiud sau ud ; 

. — sfoară de legat obținută -prin răsucirea firelor rezultate din 
toarcerea ciltilor fibrelor liberiene ; in cea mai. mare parte aceste 
sfori sînt lustruite ; . ; ad wit, re | 

_—,Snururi fabricate din. fire cu fineţe medie. sau groase obţinute: 
prin filarea ciltilor sau a fuiorului de cînepă aspră, al căror dia- 
„metru poate ajunge pînă la 5 mm; | 
aa frînghii produse din fire groase de cînepă, sisal sau alte 
fibre aspre obținute prin răsucirea sau cablarea acestora şi al căror: 
. diametru variază între 8 30 mm ; 

— odgoane fabricate in acelasi mod ca fringhiile. dar care au 
un diametru peste 30 mm. 


E! Produsele „răsupite se pot clasifica şi în funcţie de alţi factori 
cum ar fi: | 
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— felul materiei prime utilizate : fibre liberiene, fibre sintetice, 
bumbac, mătase, hîrtie etc. ; 

— metoda de fabricare prin răsucire sau prin impletire ; 

— numărul de fire componente; un singur fir, două sau mai 
multe fire. - 

Procesul de fabricaţie a produselor groase răsucite se compune 
„din cîteva operațiuni consecutive. Firul rezultat din filatură, dublat 
de un anumit număr de ori este răsucit în sens invers torsiunii ini- 
tiale a firului, formînd semifabricatul care se numește lité sau 
toron. Litele utilizate de consumatori fără a mai suferi vreo opera- $ 
tie se numesc lite simple. } 


Prin răsucirea însă, a mai multor lite, se obține fringhia, iar prin 
rasucirea mai multor frînghii rezultă odgonul snorozit al cărui dia- 
metru este de 100—150 mm si se mai numeşte si garlină. Fringhiile 


bela E cities dy yl mn 2 2 


Fig, 9.1, Schema de confectionare 
a produselor rasucite. 


prelucrate ohiens.: _ T a 

toroane. g obisnuit care se întrebuinţează pentru odgoane se numesc . 

este redată ș eslunea operaţiilor de fabricare a produselor răsucite 
ata în figura 9.1, co tară aia 
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un Produs mai gros, a căru 


Pentru a oferi produselor o răsucire „stabilă, uniformă, care să 
le confere caracteristici superioare, este indicat ca sensul de răsu- 
cire sau cablare să fie invers celui din operaţia anterioară (S Z S). 
_ Odgoanele sînt fabricate în mod obişnuit din trei sau patru to- 
roane. Atit la fringhii cit şi la odgoane compuse din mai mult de 
patru lite sau toroane, se foloseşte un miez (o fringhie subtire) prin 
care se evit strangulările care influențează negativ rezistența de ru- 
pere a produsului. 


9.2. ELEMENTELE CARACTERISTICE ALE PRODUSELOR | 
© RASUCITE | | 


921. STRUCTURA PRODUSELOR RĂSUCITE 


Pentru a obţine un produs răsucit ‘cit mai uniform este nece- 
sar ca elementele componente să fie identice, iar în timpul opera- 
iei de răsucire, tensiunile din ele să fie egale. Elementele compo- 
nente ale produselor răsucite considerîndu-se cilindrice se reparti- 
zează in mod uniform în produsul răsucit, ele asezindu-le la distanţe 


egale de axa longitudinală. - K 


Pentru produse. compuse din mai mult de cinci fire sau ele- 
menti, o parte din acestea se aşază in: golul format pe unul sau mai 
multe cercuri. În acest: fel firul din centru va fi mai putin tensionat 
şi va participa în mai mică măsură la rezistența totală a produsului 
răsucit. Cele mai indicate dublări sînt cele din 3 si 9 fire elementare. 
În această situaţie: produsul obţinut este aproape rotund, iar rezis- 
tenta sa devine maximă. Cînd se dublează mai mult de şase ele- 
mente componente se foloseşte şi a doua răsucire — cablare. 

| În cazul cînd răsucirea se face în acelaşi sens cu cel al firelor 
simple adică S S sau Z Z produsul obţinut este aspru, se produc 
bucle, lar rasucirea nu este stabilă. Este indicat deci ca răsucirea 
Sa se faca in sens invers torsiunii elementelor componente sau a 
firelor adică SZ sau ZS, în care situație se produc fire moi şi cu 


pa stență mărită, în cazul adoptării unor coeficienți optimi de ră- 
cire, - 


9.2.2, FINEŢEA PRODUSELOR RĂSUCITE . 


Pri j j f > 
rn unirea mai multor fire sau elemente componente, rezultă 


i S i i fineţe este în raport de numărul de 
fire răsucite $1 fineţea acestora, Ra 


a vet 4 
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Un produs răsucit se notează exprimind mai întîi fineţea ele- 
mentului component şi apoi numărul de dublări efectuate. 

Astfel dacă firul de cînepă cu fineţea Nm 2 se dublează de 3 
ori si se răsuceşte, se va nota Nm 2/3 sau tex 500 X 3. Pentru pro- 
dusele cablate se notează și dublarea după prima răsucire, adică 
Nm 2/3/2 etc. 


Fineţea firelor răsucite se calculează cu formula : 


Nm 
N ty =e C, ’ 
n 
în care: Nm, este fineţea produsului răsucit Nm ; 
Nm — fineţea firului simplu, Nm; ~ 
n-  — numărul de fire unite şi răsucite; 
__C,  — coeficient de scurtare. | 
‘In sistemul tex : | EENT | ` 
| Tex n 


S 


În cazul firelor cablate fineţea produsului răsucit va fi: ET 


jnas 


Be 
> 


= Nm, e ARC, Coi 


Ay Ne A: A 


in care: Nm, este fineţea produsului rezultat prin cablare, Nm ; 


„Nm — finetea firului simplu, Nm ; 

my — numărul de fire la prima răsucire ; 

Ma — numărul de fire la a doua rasucire ; 
Ca Cs, C,, — coeficient de scurtare p 


entru fiecare rasucire. 
In sistemul tex formula va fi: T 


l Tex ni na'tenn 
Tex, = A 


sy Cig "n" Cr 


În cazul răsucirii unor fire ce nu au aceeaşi finețe, relația de 
calcul va fi : 
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în care : N, este fineta produsului răsucit, Nm ; 
N,, No, Na +. N, — fineţea diferită a firelor componente ce 
se răsucesc, Nm; 


CC eg, — coeficient de scurtare al fiecărui fir în 
| 1 a n a 
` parte. 
In sistemul tex relația va fi: 
i Tex, al Tex, aes Texn 


Gy: Gi Ce 


2 n 
Numerotarea după sistemele, expuse este valabilă numai la pro- 
dusele răsucite subţiri : aţă sfoară subţire etc. Produsele groase sînt 
definite prin diametrul lor care este folosit în o serie de calcule teh- 
nologice şi în standarde. 


TeX, = 


9.2.3. TORSIONAREA PRODUSELOR RASUCITE 


Torsiunea produselor subţiri este asemănătoare cu cea a firelor, 
factorul important în stabilirea ei fiind coeficientul de. torsiune și 
fineţea produsului răsucit. O formulă de calcul pentru stabilirea 
torsiunii produsului răsucit este următoarea : 


(i = A == Nm 
3 n 
in care : T este numărul de răsuciri pe 25 cm ;. Ya 


a — coeficient. de torsiune variabil in funcţie de natura 
materiei prime, destinaţia atei sau sforii etc. ; pentru 


aţă din in « = 65, pentru aţă sau sfoară de plase 
~o = 67,8; pentru sfori din cînepă toarsă uscat 
œ = 53,8 etc; i 


n — numărul de dublări. 


O altă relație simplificată de calcul a torsiunii care dă rezultate 
apropiate de prima si este des folosită este : 


in care:T — torsiunea necesară, răs/m ; 
Nm — fineţea firelor simple răsucite, Nm ; 
n — numărul de fire dublate si răsucite : 
Cs  — coeficient de scurtare la răsucire ; 
Sm — coeficient de torsiune pentru produse rasucite. 


eee S58 
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în cazul exprimării finetii firelor sau elementelor componente 
ale produsului răsucit în sistemul tex, formula de calcul devine: 


1000 


tex 
ft 


i = Cn 


Efectuind calculele si simplificind se ajunge la relatia : 
a ter- pp: 
T = —— răs/m 
E n` 
i Cs v7) 
în care: T _ — torăttiniăa produsului. răsucit, răs/m ; 


a tex.  — coeficientul de torsiune in sistemul tex: 
a tex = 31 Tai 


tex — finetea firelor simple. sau a siamentelor component; 
n ' — numărul firelor dublate şi răsucite ; 
ei . — coeficient de scurtare. 


In tabelul 9.1 sînt indicate valorile coeficientului de torsiune a 
pentru diferite produse răsucite din cinepa- 


Tabelul 9.1 


Valorile coeficientului de torsiune (an) pentru diferite 
produse răsucite din cînepă 


EA 


Limite de fineţe a a ii l Numărul dublări ean 
firelor simple a m3 i ae E Pa 6 Ti „Observaţii 
0,45 — 2,5 1,30 1,22 1,10 0,90 0,85 Ati din fuior de 
i ' cinepa 
8 — 8,5 1,35 1,25 1,15 0,95 ` 0,90 i 
1,8 — 3,5 1,70 1,60. 1,50 1,45 1,40 At& din cilti de 
cinepa 
‘0,45 — 1,85 2,75 , 2,65 2,55 2,45 2,25 
1,5 — 2,75 2,65 2,55 2,85 2,25 2,20 
3 —8 2,55 2,25 2,05 2 1,90 
6 —12 2,45 2,15 2 1,95 1,90 Sfoară pentru 
43  —18 2,25 2,10 2 1,90 1,85 ambalaje 
0,4 — 0,55 2,90 2,75 2,60 2,50 2,40 Sfoara groasă 
' | | | din fire nelus- ' 
sa truite 
0,4 — 0,55 2,80 2,60 2,50 2,40 2,80 Sfoară groasă 
din fire lus- 
truite 
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9.2.4. TORSIUNEA PRODUSELOR GROASE, RASUCITE 


In cazul răsucirii produselor groase — fringhii, odgoane, toroane 
etc., gradul de răsucire este determinat de diametrul produsului, 
de pasul de cablare și de mărimea unghiului de răsucire 

Stabilirea unei răsuciri optime are o mare importanţă în pro- 
cesul de fabricare a fringhiilor, ea ducînd la o mai bună utilizare 
a rezistenţei firelor componente. | 

Gradul de răsucire al elementelor componente a toroanelor este 
în funcţie de gradul de răsucire al fringhiilor. Răsucirea trebuie 
astfel făcută ca în timpul exploatării produsului, să nu se producă 
desfacerea și destrămarea fringhiei. Din acest motiv s-a adoptat ca 
operaţia de cablare să se facă întotdeauna în sensul invers celei 
de răsucire a toroanelor. În cazul cînd toroanele si fringhia au ace- 
lași sens de răsucire diametrul frînghiei este mai mare cu circa 
10/9, iar posibilitatea de desrăsucire creşte simţitor. _ 

Pentru prevenirea desrăsucirii fringhiilor este necesar ca stra- 
turile superioare ale firelor din. toroane să fie așezate paralel cu 
axul odgonului pentru a garanta că. firele. în timpul exploatării 
produsului sînt supuse la solicitări egale... 

_ Corelaţia unghiurilor de’ răsucire ʻa toroanelor si, a fringhiilor 
pentru a exista o răsucire optimă se poate stabili după cum ur- 
meaza : to 7 | | 

Se ia un segment de fringhie format din doi componenti ca in 
figură 9.2. Linia A B este perpendiculară pe axul produsului ră- 
sucit iar FE va fi axul toronului.ce compune produsul. FMB va fi 
unghiul §, de răsucire. a elementului component (toronul) faţă de 
acţiunea transversală, iar CMF, unghiul B de completare. PMC va 
fi unghiul « de răsucire al produsului răsucit. | 


Fig. 9.2, Unghiurile de răsucire la produsul răsucit. 


a P 


=) 
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Între unghiurile B si 8, există relația : 
Pott bB=a4+ 6 
de unde: 5, = a 


Deci, unghiul de răsucire al unui element trebuie să fie egal 
cu cel adoptat pentru produsul răsucit, dar să aibă direcţia opusă. 

De asemenea pentru a avea o rezistență mărită a fringhiei sau 
odgonului este indicat ca pasul toronului după terminarea răsucirii 
să fie 0,65 — 0,75 din lungimea circumferinței produsului finit. 

Literatura de specialitate recomandă relaţia stabilită pe baza 
încercărilor pentru a calcula torsiunea produsului răsucit (fringhii 
și odgoane) | 


1 000 1 
= = 643 
049 = D tg B D tg 8 


în care : T este torsiunea produsului finit în răsucituri pe 1 m; 
D — diametrul produsului finit ; 
8 — unghiul de răsucire al produsului. 


Relaţia este valabilă pentru produse unde 8 are valori cuprinse 
între 48 si 63°. 


Va 
"9.2.5. SCURTAREA PRODUSELOR RASUCITE 


> 


Înaintea procesului de răsucire firele componente ale produsu- 
lui răsucit sînt paralele cu axa sa longitudinală. În momentul cînd 
firele sînt numai dublate lungimea produsului constituit prin du- 
blare este egală cu lungimea firelor componente. 

Prin răsucire firele componente se deformează dispunîndu-se 
după linii elicoidale cilindrice şi datorită înclinării pe care o ca- 
pătă cu un unghi față de axul longitudinal îşi modifică lungimea 
măsurată pe axa longitudinală a produsului obținut prin răsucire. 
Produsul răsucit va avea deci o lungime mai mică ca cea a firelor 
componente. j . 

Scurtarea rezultată măsurată în unități de lungime este: 


> 


3; = l — h, 
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jar in procente : 


| ly lj » 
lo 
în care : s, este scurtarea la prima răsucire ; 
l, — lungimea iniţială a firelor nerăsucite ; 
„Le: — lungimea produsului răsucit: 
i + 


Relaţia se mai poate scrie : 


| Le i X; fics 
we [i — 2) 100 
pe 


Expresia — se mai numeşte si coeficient de scurtare şi se no- 
85 oe eas N: “erly . 


tează cu Cs, atunci : 


aa qa L CS) 100 : 


100 — Sı 
Ss. = 
CS 100 
_ La răsucirea a doua — la cablare — relația de calea a scurtării 
va fi: Bis. 
| a 
toad oe - < 2 |100— a — csa: 100 
ae. ely 
Cc. = 100 — sa. 


100 


$ 


în care : s este scurtarea după a doua răsucire ; 


| ls, — lungimea produsului după a doua rasucire; 
Cs, — coeficient de scurtare la a doua răsucire ; 
Coeficientul de scurtare se mai poate exprima si prin expresia : 
lo 1 — cos fu 
„unde: i di ono ee 


Pı este unghiul de înclinare al firelor simple componente fata 


„ de axa longitudinală a produsului răsucit. 
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Pentru produsele cablate obţinute după a doua răsucire : 


Cs __ La __'2 cos Be 
eo i {udea A. ’ 
si — CO8 fa 


în- care : | 
Pa este unghiul de înclinare al firelor răsucite componente faţă , 
de axa longitudinală a produsului cablat.. i. | 


N 


9.2.6. DIAMETRUL PRODUSULUI RĂSUCIT 


Diametrul D, al produsului răsucit (fig. 9.3) se calculează plecînd 
de la secțiunea transversală a produsului şi este funcţie sd 
— diametrul d, al elementelor com- 
ponente, mm; 
__— unghiul de rasucire ß, al ele- 
~~ mentelor fafa de axul produsului; 
=- — indicele de umplere i, al secţiunii 
transversale, 0/. 
Din practica industrială a fabricării 
îrînghiilor indicele de umplere al sec- 
țiunii transversale s-a: găsit că este in 


u f 


medi 0 
wae Nona Fig. 9.3. Elementele geome- _7 
Plecind de la aceste elemente se află trice ale produsului 
suprafața S, a secţiunii transversale a răsucit — a os 
produsului răsucit: transversală. 
F T D2 T æ 1 
S N 0,8 = . > 


4 4 cos B 


n = numărul de peri | i 
Efectuind calculul rezultă : ; 


— 


D= dl a sau ——D == 1,12 d 
0,8 cos fi cos p | 
Unghiul @ se determină pe cale experimentală si pentru frin- 


ghiile cu 3 — 5 toroane, E, == 45°, | ' 
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In acest fel relația redusă pentru calcularea diametrului de frîn- 
ghii (3 + 5 toroane) care sînt foarte mult folosite vor fi: 
7 D = (1,95 + 2,05). d sau 
d = (0,52— 0,48) D. | 
Mai există şi alte relaţii aproximative de calcul ale diametru- 
lui produsului răsucit ce nu fin seama de indicele de umplere a 
secţiunii transversale și care admit în mod convenţional că ele- 
mentele produsului au o formă circulară perfectă. | 
în figura 9.3 considerind n elemente componente, fiecare avind 
diametrul d, segmentul OA este raza produsului răsucit și se poate 
e cale geometrică : 
calcula p g MA a Oh BA 
determinind pe Ob si bA în funcție de d şi vom avea : 


aT | 
D=d+. 
| 7 g7180 
Lee 
d (sin = -+ 1] 
DS ei i 


sin 180 


| | ee | 
din ultima relaţie rezultă şi valoarea lui d: . | 
i D- sin 180 
ds E n 


sin 804 1 
PI Dai 


În practică pentru a ușura calculul s-a determinat raportul 
D 
K = 7 pentru produse răsucite cu 2 — 9 elemente folosindu-se ast- 


fel in stabilirea lui D aceste constante care sint date in tabelul 9.2. 


Tabelul 9.2 


Valorile coeficientului k pentru produse răsucite (2—9 elemente) 


| Numărul elementelor 
Raportul 


2 i 4, o 4 5 6 7 g 9 
eee SL 
K= 2 2,15 240 2,70 8 3,75 8,60 3,90 
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Exemplu practic: Daca se lucrează fringhie compusă din trei to- 
roane avind fiecare diametrul de 10 mm atunci diametrul fringhiei 


va fi: 215 = 2 D = 2315:10 — 21,5 mm. 


„Aplicînd relaţia dată mai înainte D — 2,15 d rezultatele sînt 
aproape asemenea. | : 
D = 9,15:10 = 215 mm. 


9.2.6.1. DIAMETRUL TOROANELOR SI FIRELOR 


Firele utilizate pentru fabricarea produselor rasucite sub influ- 
enta tensiunilor, ce apar în timpul răsucirii și a presarii in bucșele 
de calibrare, isi schimbă forma în secţiune transversală, apărînd 
ca semicercuri sau sectoare de cerc, ca în figura 9.4. În funcţie de 
numărul elementelor componente ale produsului răsucit unghiul « 
‘al sectoarelor variază de la 180° la 45°, ceea ce dovedește că într-un 
strat de toroane pot fi grupate cu rezultate bune maximum 8 fire 
elementare. A 

"în cele ce urmează se va stabili dependenţa între diametrul firu- 
Jui d, şi diametrul toronului D, S-A 


În toron, după cum este cu- | | | gt ai 
amare OOE 
sa şi umple complet. secțiunea | i 


transversală a toronului. /Pen- 
tru stabilirea relației de calcul o 


a diametrului firului d, şi a < ea & A 
toronului D, se va avea in ve- — | IY 
dere greutatea specifică y; și 


+,, a firului şi a tordnului,, un- 


f S as A : Fig. 9.4. Sectiune transversală 
ghiul de rasucire B si numa- 


printr-un produs răsucit — 


rul de. elemente de răsucire n. reprezentare geometrică. 
Astfel din relaţia : ; 
2 2 
z Dý by wg OME N i 
3 4 4 cos f 
rezulta : 
sneer ae 
cos B Y: 
n Y; ` è 
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ra 


~ 


+ 


_ Prin care se com 
„componente. 


$ 
i 


' Diametrul firului funcție de finețe este : 


» y 1273 
a Nm, 


1,273 _ p E cos P 
Nm! ly RA 
< 1/1273 
| D, E EE 


~ M1273 

i | iz, E Yi 

Yı se adoptă din tabele funcție de natura fibrei si de gradul 
de îndesare al firelor în toron. e e 

Pentru simplificarea calculelor s-a determinat valoarea raportu- 


lui 2 pentru toroane formate din dọuă pînă.la opt fire folosin- 
; i | 
du-se cu o mică aproximaţie aceste constante date în tabelul 9.3. 


j 


atunci : 


simplificind rezultă : 


sau 


èt 


l AD Tabelul 9.3 
Valorile coeficientului K pentru diferite toroane 


| pst Numărul elementelor 
Raportul Te eT ————— 


2 > 3 4 5 ' 6 7 8 
NN o d carena RR A N N N N N N NIN O 
Dz 
K = py 1,47 1,80 212 885 255 278 292 


9.2.6.2, LEGĂTURA ÎNTRE DIAMETRUL PRODUSULUI RASUCIT, FINETE 
ȘI NUMĂRUL DE BLEMENTE COMPONENTE 


Determinarea numărului de fire al produselor 


răsucite se poate 
face prin mai multe metode. Ce 


a mai simplă metodă este aceea 
pară suprafața fringhiei cu suprafața elementelor 
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e. 
. 
a 5 d a t> 


? 


A + j] 
Dacă se notează cu n numărul elementelor componente ale pro- . 
dusului răsucit atunci : 


unde: F este suprafaţa secţiunii produsului răsucit, mm’ ; | 
f — suprafaţa secţiunii elementului component, mm’. 
Pentru fringhii : | f 
ee 
| 0,8 —— — 6,28 D? 


unde : D este diametrul fringhiei in mm. 


AL, 


= Ney i 
unde : Nm este‘finetea elementului component ; | 
y — greutatea specifică a materialului fibros din care e 
confecţionată fringhia pentru fibre de  cînepă 
Y=09) ra ta e Re 
e pă ares É : 
ee E ra m 09 L 0 565 D? Nm. 


In fringhia confecţionată din 3 toroane, numărul de fire trebuie 
să fie multiplu de 3 pentru a se obţine un număr egal de fire în 
toate cele 3 toroane. . AEE ge d Arias 7 | 

După acelaşi. considerent numărul de fire al fringhiei din 4 to- — , 
roane trebuie să fie:multiplul lui.4. ` 


9.2.7. GREUTATEA ODGOANELOR SI FRINGHIILOR 


Greutatea fringhiilor se determina fie stabilind greutatea unui 
metru liniar, fie in functie de greutatea specifica a materialului fi- > 
bros folosit, si diametrul produsului răsucit. Această ultima metodă 
este mai des folosită fiind si mai ușor de aplicat. Relația de calcul 
porneste de la determinarea volumului unei bucăți de fringhie avînd | 
lungimea de 1 m considerind fringhia cilindrică cu un diametru D 
și -cu suprafaţa de bază egală cu suma suprafețelor toroanelor. l 
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„Greutatea Q în grame a unui metru de fringhie cu diame- 
trul D va fi: 
Q=vy 8g; 


gan 


GQ = 0,785 Dy 8, 


unde : y èste greutatea specifică a materialului din care e confec- 


tionata fringhia. 
Daca fringhia se măsoară in functie de circumferința S atunci 


ay de caicul va fi » 


Y 8; 


A 2 

i Q = 04185 —* — 0,08 S* y B, 

4 Valorile lui y pentru cîteva produse maddie sînt : 

KA — odgoane de cînepă necătrănită —0,9 — 0,85; 
— odgoane de cinepa cătrănită — 1,04 + 0,9 ; 
— odgoane sisal — 0,75 = 0,72; 

K — fringhie de cinepa — 065 ~ =- 0,55. l 

3 - - 
| È? 9.2.8. LUNGIMEA TOROANELOR IN FRINGHIE 
É Lungimea toroanelor i în fringhie este în funcţie de numărul aces- 


tora și de unghiul de rasucire al fringhiei. Pen- 


B 
a tru a determina lungimea /; a toronului nece- 
sar pentru producerea unei lungimi 1 m de 
fringhie se desrasuceste o portiune din frin- 
ghie egală cu pasul de răsucire H al acesteia 
(fig. 9.5). În această situaţie : 
| ge + BE 
~ cos B 
în care; B este unghiul de răsucire al fringhiel 
„față de axul său, Numărul de spire n al unui 
ae l toron pe lungimea de 1 m fr 
Bi Fig, 95,  Repre- p 8 inghie va fi: 
| zentarea geome- l 
‘ trică a unei spire IRA . “n __ 1.000 P 
K desrăsucite, - .. . Ue AH 
; h l 
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= a 
2 


iar numărul total de spire al toroanelor pe 1 m fringhie se va 
stabili după expresia : 
1.000 $ , 

n 


in care : s este numărul de toroane din fringhie. 


Lungimea inițială l, a toroanelor, necesară pentru a se produce 
O fringhie de Dials l măsurată în metri s va fi: 


H 
l, a rul 
cos fi 


hi, = 


9.3. REZISTENȚA LA TRACȚIUNE A FIRELOR RASUCITE 


Produsul răsucit are o rezistenţă la tracţiune mai mare ca 
Suma rezistentelor firelor componente. Aceasta se datorește în 
primul rînd creșterii gradului de uniformitate al produsului răsucit 
fata de cel al fiecărui fir în parte ca urmare a dublurii și răsucirii 
unui număr însemnat de fire simple componente. În al doilea rînd 
creşte compactivitatea produsului răsucit marindu-se totodată si 
grosimea reciprocă a firelor Si fibrelor. care sporeşte rezistența 
produsului. 

Rezistenţa firului sau a rodusalus răsucit . pai dala cu suma. 
rezistentelor firelor sau elementelor componente, înmulțită cu un 
coeficient de utilizare Cu al rezistenţei firelor componente in rezis- 
tenta firului răsucit. 


Coeficientii Cu si Cu de utilizare a rezistenței componentilor 
la prima si respectiv la a doua rasucire sint cay de relatia : 


= = = 


sts Pry Phe Nm ry 1 -Pri ate t- ih 
E ? 
1 Pm P Nm Cs ‘P Tin Cy LrCy 


i xs Pro _ Pr Nmr, 1 Do. Paitin, | fr, 
f Prine Pry Nmr, Cs, Pr, Ttra Csa Lr Cs 


în care: P este sarcina de rupere efectivă a firului simplu, gf; 
© Pra’ Pra —— rezistența la rupere a firelor obținute la prima 
wng respectiv la a doua răsucire, g/m ; 
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s 


Nmr, Nmr — — finetea produselor obținute după prima si res- 
i pectiv a doua răsucire, Nm ; $ 


Ttr, Ttr,  — fineţea produselor obținute dupa prima, respec- 
i tiv a doua rasucire, tex ; 
n, Si Mm — numărul de fire la prima si respectiv la a doua 
rasucire ; , 
Cs, şi Css — coeficient de scurtare prin torsionare la prima 
si respectiv la a doua răsucire; 
Lr, şi Lr, — lungimea de rupere a firului răsucit prima oară 
| şi respectiv a doua, m. 
Pentru produsele groase răsucite — fringhii și odgoane — rezis- 


tenta la tracțiune se mai calculează şi în funcţie de diametrul 
produsului. l 

Din cauza golurilor dintre toroane se consideră că suprafața. 
reală a secțiunii cablului este cu 2/3. din suprafața circulară cu 
diametrul D. În aceasă ipoteză considerînd reducerea de mai sus 
a secțiunii pentru calculul rezistenței la tracțiune rezultă relația - 


"Si eine eo, 
eee Pe | 


ii 
Fo 


în care: D este diametrul fringhiei, cm; 
| 6, — rezistența admisibilă la tracţiune a fibrei de 
cînepă, kg/cm? — aceasta variază între 100— 
120 kg/cm”. - 
Există si în cazul fringhiilor și odgoanelor, aparate speciale de 
determinare a rezistenţei la tracțiune construite pe principiul dina- 


a 


` mometrului obişnuit folosit pentru fire. Condiţiile calitative de exe- 


cutie, răsucire, rezistenţă etc. sînt trecute în standarde. 


9.4. UTILAJE FOLOSITE LA PRODUCEREA 
ARTICOLELOR RASUCITE 


9.4.1, CONSIDERATIUNI GENERALE 


Pentru producerea articolelor răsucite sînt folosite diferite feluri 
de mașini, aceasta în funcţie de natura produselor, de grosimea 


lor, de gradul de răsucire, numărul de elemente componente etc. 
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Produsele subţiri cum ar fi ata si sfoara lustruită au la baza 
procesului tehnologic de fabricare, masini de răsucit de diferite 
tipuri. Fringhiile şi odgoanele se produc cu ajutorul unor mașini 
speciale specifice, cum ar fi mașinile de produs toroane, maşinile 
de răsucit şi cablat toroane sau mașini care execută și formarea 
toroanelor şi cablarea -acestora. Toate aceste masini la rîndul lor 
pot îi de diferite mărimi funcţie de diametrul produsului ce-l. 
fabrică si de numărul de fire folosite în procesul tehnologic. Pentru 
obținerea produselor răsucite se mai folosesc şi alte mașini, care 
execută operaţii de finisare și rolare a produselor, de cătrănire sau 
injectare a acestora cu diferite substanţe conservante etc. În cele 
ce urmează se vor descrie principalele tipuri de mașini și utilaje 
folosite în fabricarea produselor răsucite. 


N 


9.4.2. MASINI DE RASUCIT 


Mașinile folosite pentru ` obținerea produselor răsucite, cum 
sînt ata de cismărie, sfori lustruite si nelustruite etc. se pot cla- 
sifica in: | | | 

— maşini de răsucit cu furcă antrenată de fus ; 

— masini de răsucit cu furcă suspendată ; 

_— mașini de răsucit cu inel. 

Din alt punct de vedere mașinile de răsucit se impart în: masini 
de tip uşor, de tip mediu și de tip greu. 

Această clasificare are la bază în special mărimea cursei de 
depunere pe format si fineţea fibrelor ce le prelucrează. Mașinile de 
tip greu răsucese fire groase de cînepă, sisal sau alte fibre aspre. 

Pe mașinile care au cursa băncii pînă la 300 mm se lucrează 
sfori groase cum ar fi: , 0,45/2, 0,45/3, 0,2/2, 0,9/3 etc. 

În general turatia maşinilor de răsucit este mai mică ca cea a 
mașinilor de filat, cu circa: 200%. Unele categorii de fire In operatia 
lor de răsucire se umezesc in vederea echilibrării tensiunilor în 
fir. Acest tip de mașini este însă mai rar întîlnit în industria de 
fibre liberiene, el aplicindu-se în special la fire subțiri din cînepă. 
În tabelul 9.4 sînt date principalele tipuri de masini de răsucit 
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fire subțiri de in și cînepă trase ud, iar in tabelul 9.5 cele de 
răsucit, fire toarse uscat. i 


Tabel. ul 9. 
Prineipalele tipuri de maşini de răsucit fire toarse ud 


lt maşinii şi dimensiunea =- + Fineţea firelor simple ce le 


i cursei bâncii prelucrează. Turatia fu rcile I 
țoli nim Nm Tex rot/min 
nt 
_ 22/3 , 70 . 10—18 100— 56 3 800 — 4 000 
3 76,2 14—15 72— 67 3 300—3 450 
3 1/2 88,95 3—10 333—100 2 850 —3 000 


4 101,6. 25— 9 - 400—110 2 300—2 550 
4% 114,35 1,5— 5 670 — 200 | 2 100 —2 200 


$ | ` Pabelul9. 


Principalele tipuri de maşini de răsucit fire toarse uscat 


i ‘ ; ; Finetea rodu- . 
| Dimensiunea sului prelu- . Turația 
i _ Tipul maşinii mcsorului in crat fuselor 
| ui țoli .,.°-% j Nm - „rot/min 


- 


Masini cu furcă obișnuită si fuse antre- 


e .* nate prin transmisie rigidă 10X5 0,45, 0,42/2 750 
ae 4 | 9x41, 0,9, 09/2 900 
Masini cu furcă obişnuită cu sistem l 
. de transmisie la fusele (cu cureluse) 10x5 0,45/3 ; 0,45/2 900 
ÎL d: | 0,45/4 
a pi | | 0,9/8 ;.0,9/4 
8 x4 0,9/2 ; 1,3/3 1 300 


“ 1,8/2; 2/2 


*% 


—”— 2 6K BI, O 8/2724 2,4/3 . 1700 
HES | | ala s 1.2/2 


` Maşinile de răsucit cu furcă obişnuită antrenată de fus sint 
tipuri vechi de utilaje cu viteze mici şi cu randament scăzut de 
funcţionare, Acestea au fost înlocuite cu masini de răsucit cu furcă 
suspendată si sistem îmbunătăţit de'răsucire care permit -o turație 
mai mare a furcilor, pot lucra o gamă variată de numere de fire 
şi au o productivitate mai mare cu 70—1200/4 ca cele cu fus. Cursa 
băncii la cele de tip greu variază de la 9 la 12 țoli, iar viteza 

i furcilor de la 1.400: rot/min la 2500 rot/min, in functie de tipul 

bre de maşină si mărimea cursei băncii acestora. 
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9.4.2.1. MAŞINA DE RASUCIT ATA. DE CIZMARIE 


In tara noastră sînt folosite pentru răsucirea atei de cismărie 
masini de tipul KD-150-L de fabricație sovietică. Foarte asemana- 
toare cu acestea sînt și mașinile tip KD-152-L cărora li s-au mai 
adus însă unele îmbunătăţiri. . 

În figura 9.6 este redată sc 


poate avea de la 60 la 100 
de cizmărie Nm 0,5—4 rasucind fire toarse 
beriene ; maşina prelucrează de 


Maşina construită cu două parti 


fuse. Ea lucrează aţă! 
ud, semiud și uscat din fibre li 
asemenea si fire din fibre sintetice, 

Pasul fuselor este 152 mm, cursa păncii de 180 mm, iar turatia 


furcilor variază de 800—1 360 rot/min. 
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Mașina este echipată de asemenea cu un ceas automat inregis- 
trator tip SP-1 care comandă oprirea acesteia după debitarea unei 
anumite lungimi de aţă. Aparatul poate fi reglat pentru lungimi ce 
variază între 1 000—2 500 m. 

Mosoarele sau bobinele cu fire de in din fuior pieptănat se 
aşază în rastel, Firele sînt trecute peste barele de tensionare și 
separare 1, prin placa cu orificii 2, prin calibrul 3, prin conductorul 
de fir tubular 4, peste rolele 5 sînt răsucite de către furca 6 şi înfă- 
şurate pe mosorul 8, depus pe banca 9. 

Furca 6 are o mișcare compusă (planetară) și primește mișcarea. 
prin transmisie rigidă. În figura 9.7 unde este dată schema cine- 
matică a. mașini de răsucit KD-152-L se poate vedea că rola cane- 
lată 2, primește o mișcare de la conductorul tubular 3, prin roțile 
dințate Z = 19 si Z = 41, iar alta o primește din turatia turcii 1. 


Lupe săgeata C 
OFE S 


Mahal i C g-as 
[=] j l 
; gi a 
| ala 
i 


| E | 
u L E THIR 
sal t 


1 
S i ec 
= > 4 = T N d my 
7=4] z= 19 z=41 Z=4l Z=19-Z< 41 
3 


Fig. 9.7, Schița cinematică a mașinii de răsucit KD-152-L. 


ri 
# 


În felul acesta viteza liniară a rolei canelate 2, va fi: 


p= SEM y — Zo) Zu, 


1 000 A | Zi 
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în care: v, — viteza rolei canelate, m/min ; 


| d, — diametrul blocului canelat (d, — 20 mm); 
Zs, şi Zs, — roti schimbătoare de torsiune ; | 
n, — turatia turcii în rot/min. 


Torsiunea atei se poate astfel calcula după relaţia : 


t 


„JI 


= deni iS 


‘ 


So J Zu 
; soos i ; PrI: : 
Înlocuind in această relaţie valorile lui d, și n, cu datele cunos- 
cute din- schemă, precum si pe Z= 19 și Z= 41. se obține” relația 
de calcul a torsiunii in răsucituri pe cm. ` 


m Ó 0348 Ze “4 | 
+ pă Zs lly Zs,’ o 


Limitele de torsiuni care se pot obține pe maşină sînt de 
60+320 răs/m. ; at ra 


bo | i t 
9.4.2.2, MASINI DE RASUCIT DE TIP GREU 


“Aceste. masini sînt folosite pentru răsucirea firelor groase: din 
fibră aspră în vederea obținerii produselor subțiri de fringhie şi in 
special a litelor. Ele sînt „prevăzute cu furci suspendate antrenate 
de către cabluri din fringhie sau de motorase electrice pentru fie- 
care fus în parte. Ele sînt construite dintr-un rastel dispus în sens 
opus părţii de deservire a mașinii, dispozitivul de dirijare a firelor, 
cilindrii de debitare și furca care execută văsucirea. Furca are 
forma unei oale cu partea superioară semisferica, pentru a i se 
mări rezistența la solicitările mari ce apar în :eă în timpul func- 
ționării ca- urmare a grosimii apreciabile a produsului răsucit. 


înfășurarea produsului răsucit se face pe mosoare. din lemn de 
8—10 țoli. 


CE Scanned with OKEN Scanner 


4 


In tabelul 9.6 sint date dimensiunile mosorului pentru citeva 
tipuri de mașini grele de răsucit, numărul de fuse al mașinii, turatia 
acestora şi alte caracteristici importante constructive. 


Tabelul 9.6 


Caracteristicile maşinilor grele de răsucit i 


Dimensiunile mosorului ; | Turatia forcior 
lungime — diametru i Număr de furci tot/min 
mm 
280 x 203 12—18 1 600 
254 x 208 12—24 1 800—2 200 
203 X 104 24—32 2 500—2 800 
230 xX 115 32 —48 — 64 1 500—1 500 


Mașinile grele de răsucit se aseamănă foarte mult cu mașinile 
de tors fire groase — masini cu clopot — se deosebesc de acestea 
prin aceea că trenul de laminare a fost înlocuit cu cilindri de debi- 
tare, iar mecanismul de schimbare a sensului de mișcare a băncii 
este diferit la maşinile de răsucit. Acesta funcţionează pe prin- 
cipiul basculant întîlnit la unele tipuri de flaiere. | 
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Fig. 9.8. Schema cinematică a mașinii de răsucit. 
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Cunoscind schema cinematică a mașinii de răsucit (fig. 9.8) si 


transmiterea mișcării la furcă se poate calcula torsiunea ce trebuie 
dată produsului răsucit : 


ni w Li 
T = — răs/min ; | 
d see 
ids 11 Ne 
n, = 6 4 
A hy 
în care: Va — viteza de debitare, miin ; ‘ 
7 n, — turatia furcilor, rot/min ; 
n — turatia axului principal ; 
D d, şi d — diametrul rolelor de transmisie a mişcării la turcă, 
mm ; 
a Şi Tm — coeficienți ce tin seama de pierderile în cablul de 


transmitere şi transmisia rigidă. 


n Za Zs, ada 
E m Ub 
Zs, Zs.1 000 
r Die Va — viteza de debitare, in m/min ; : 
` “do — diametrul rolei de transmiterea mişcării, mm; - s 
A si. > — roți de schimb Zs, == 100+60 | 
vaii Za =, 21+50 
daca .. zi i a | 
ge Fees Agi T _ 392 mm | 
i Z; = 120 si dy = 128 mm 
atunci îs: | 
— Ri 48,75 fsa a 
VaCs Zs, Cs 1 
in care: C, — coeficient de scurtare. 
Cursa băncii mosoarelor în mm/min, este dată de relația : 
K = 0,000415 Zsl, h 
în care : Zs — roata de schimb a băncii ; 
E “c74 — pasul cremalierei, în mm, 
BUT i 
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9,4.2.3. MASINI DE RASUCIT DE TIP GREU K-200-P şi K-280-P , 
CU FURCA SUSPENDATĂ -j 


Aceste tipuri de masini (fig. 9.9 si 9.10) prelucrează fire groase 
(Nm = 0,4—0,9 maşina K-200-P și Nm 0,13—0,6 masina K-280-P). 


_Ele sînt asemănătoare cu mașina descrisă anterior. Au îmbunătăţit 
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Fig, 9.9. Maşina de răsucit tip greu K-200-P. 


fata de aceasta, sistemul de antrenare a furcilor, sistemul de ungere 
si au posibilităţi de prelucrare a 'unei game largi de fineti de fir. 
Mașinile sînt alimentate cu fire groase de pe mosoare montate pe 
o ramă așezată in fata furcilor, firele trecînd peste un mecanism 
de tensionare. Cilindrii de debitare sînt în număr de trei. Furca are 
formă de clopot si funcţionează pe: rulment, iar mosoarele sînt din 
metal. Levata se poate schimba mecanizat prin existența unei 


i ci == — Daca 
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bănci de rezervă. Mașina permite răsuciri de fire în ambele 
sensuri (S si Z). i 


Fig. 9.10. Maşina de răsucit tip greu K-280-P. 


În cele ce urmează sînt date Cîteva caracteristici tehnice ale 
mașinii, (tabelul 9.7). 


s Tabelul 9.7 


Caracteristicile tehnice ale maşinilor de răsucit grele 


Tipul maşinii | 
Caracteristici K-280-P K-200-P : 

RO ACE AND TONE, SRR SR LOE RO NORI AS ED ks. ee ei i 
/ Număr de fuse „18 32, 48 64 i 
Pasul fuselor, mm 280 200 | 
„Dimensiunea mosoareor receptoare ale ma- | 
şinii, mm | 280 x 184 280 x 115 | 
Numărul de fire dublate pînă la 20 aşi 3 ' ' 
Finețea produsului răsucit, Nm ; 0,18—0,6 . 0,4, 0,6, 0,8 | i 
.. Torsiunea, rot/min 15—206 — 51—210 f 

„Viteza furcilor, rot/min 1 180—2 000 1 500—2 500 


Puterea electromotorului, Kw 14 20 


E 
i 


a 
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torii parametrii de lucru : 


Li 


Din schema cinematică a mașinii (fig. 9.11) se pot calcula urmă- 


ZI 2-72 r, 
a PD, TZE va 
i îi, i i i E “L280 
t A Zi 17 = H A = 
2-32 papi Shap 2-40 n E id 
>. rA. j = £80 
5 pi > af H- J ~L=49 
ef 7: e NAC ae Zeb 
ne ie | alls i F Z=60 
ORRA rap EA are 
z DEPT ZA || | 
ee 7-60-41 F ie zu : 
ERA = it — a SII Z=8) 
fo , ; 7) AA, 


| | za 4 | , 
Fig. 9.11. ‘ Schema cinematică a maşinii K-200 P. 


— Viteza furcilor, rot/min : 


na 1 460 Dz 0,98- 240. 0,97 52 De 
„450-100 


D, == E saibei maşinii (203, 230, 257, 284, 311, 340) mm. 
— Torsiunea, răs/cm 


? 


. ° . i : R 
240 „0,97 BO" Rr 1540, pipa AT 


T = : 
es 109-28 Rr 25-40°8 panai RF 
unde —* Ry = raportul roţilor de schimb de torsiune care poate avea 
valori ; | | 
' 30 33, 36, 38, 40, 42, 44 45 47 48, 49 50. 
50’ 47° 44’-42’ 40° 38° 36° 35° 33° 32° 31° 30° 
29° 28° 27° 26° 25° 24° 23 
T = 0,51—21,1 răs/cm. 
880 
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9.4.24. MASINI DE RASUCIT CU INELE 


Maşinile de răsucit cu inel, tind să înlocuiască pe cele cu furcă, 
datorită: avantajelor ce prezintă. Sint mai ușor de deservit, au 
productivitate mai mare, construcție mai simplă, permit răsucirea : 
unei game variate de fire etc. 

Pentru răsucirea atei de cismărie si a sforii se utilizează masini 
de tip greu cu distanţa între fuse de 128 mm, 136 mm, 176 mm etc. 
cum ar fi cele de tipul KM-128, K-176-I, KS-128 etc. Initialele 
KM-128 indică răsucirea firelor toarse ud, iar KS a celor toarse * 
uscat. Maşina KM—128 si K—128 cu diametrul inelului de 89 mm, 
utilizează pentru prelucrare fire cu fineţea Nm 3—9 (334—110 tex) 
iar mașinile K-176 cu diametrul. inelului de 140 mm, folosesc f 
pentru răsucire fire cu finețe scăzută, toarse în special dupa . 
„sistemul uscat. i 

Pentru răsucirea firelor cu finetea Nm 18 și mai mare se utili- - 
zează masini cu diametrul inelului de.32—70 mm. 

Maşinile de răsucit cu inel, se aseamănă din punct de vedere 
al construcției cu maşinile de tors cu inel-;. se: deosebesc de acestea ' 
prin aceea că trenul de laminare la: masinile de, răsucit a fost inlo- 
cuit cu un sistem de cilindri de debitare, iar. firele înainte de a: 
intra în zona acestor cilindri, sînt trecute printr-un dispozitiv de 
umezire ce poate fi de diferite tipuri constructive. 


În figura 9.12 este redată o mașină de răsucit cu inel de tip . 
greu, care se compune din următoarele parti principale : 


— Rastelul 1 pe care se montează bobinele al căror diametru ` 
este de 250125 mm. La alte tipuri de masini, alimentarea cu fire 
se face de pe niște suluri (fig. 9.13) montate la partea superioară 
a maşinii în lagăre care le permite să deruleze firele. Acestea `, 
scurtează timpul de. alimentare al maşinii ducînd la SS pro- 
ductivitatii maşinii. ' 


— Sistemul. de titanii ae Ee (v. fig.. 9. 12) a din » 
2 cilindri montați de-a lungul maşinii ce primesc mişcarea din ; 
transmisia - mașinii si un cilindru de presare de o anumită greutate 
care primeşte mișcarea prin frictiune de la ceilalţi doi. Acestui 
cilindru i se mai spune și flotant. 

Există sisteme de debitare prevăzute cu un dispozitiv de con- * 
trol care oprește alimentarea firului în caz de rupere a acestuia 
pentru a evita înfășurarea firului pe cilindrii. 

„ Presiunea cursorului pe inel, în timpul lucrului trebuie să. fie! 
in 1 medie de 50 kg/cm’, iar ungerea sa fie aplicata in asa fel ca Săi? 


Li 
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sos Fig. 9,12. Maşină de răsucit de tip greu cu inel. 
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permită o exploatare normală a mașinii. Cursorii sînt confectionati 
din alamă, oţel sau în ultimul timp din nylon. Greutatea cursorului 
este funcţie de rezistenţa produsului răsucit, de diametrul inelului 


Fig. 9.13. Mașini de răsucit, alimentate cu fire 
| dispuse pe suluri. | 


şi turatia fusului. Relaţia dupa care se determină greutatea apro- 
_ximativa a cursorului este : 


1.2 KR , 
g dn? 


în care: K este coeficient de rezervă la sarcina de rupere 


(K = 0,08—0,10) ; 
rezistența la rupere a produsului răsucit, g ; 
diametrul inelului, mm ; 
turatia fusului mii rot/min ; 
coeficient de frecare cursor-inel : 
u = 0,075 la cursor format E ; 
u = 0,050 la cursor format E, ungere cu fitil. 
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Cursorii din alamă sînt de două tipuri unii pentru prima răsu- 
cire alții pentru cea de a doua. În tabelul 9.8 sînt date caracte- 
risticile principale ale cursorilor de alamă a mașinilor de răsucit 


construite in U.R.S.S. 


* 
Tabelul 9.8 
$ Caracteristicile principale ale cursorilor de alamă a maşinilor de răsucit 
construite în UR.S.S. 
; ae 
etitatea a 1 iti, în g 
Numărul | Greutatea a 1000 bucăţi, în 
¥ | cursorului Pentru a doua rastucire l Pentru prima răsucire 
PX l í 7 500 125980 
7 2 | =u, = 7000 TN 5 540 
CoA Ša BNO. Fig EN 3 875 
| 6 | oe 420% în maaa o ae Z 000 
xX 7 4150 Apea Tanda A BRO 
i 18 | 24 t: ‘io <4 852 
GS 19 Pee AT vii TOTEN 275 
ae. -A be AIE E Da a or. 25 SPRIE a 153 
| et aLa ge = dng Hee em oy I2 
29 l — ii 32,5 
În tabelul 9.9 este dat domeniul de utilizare al cursorilor 
S funcție de finetea firelor răsucite de turatia fuselor si felul răsucirii 
efectuate. A 
Qe ae a | a Tabelul 9.9 
1 Domenii de utilizare a cursorilor 
Finetea firelâr , Turatia | Folosirea cursorilor 
răsucite Tipul maşinii fuselur a rune 
l | “rot/min Număr Rasucire 
A O SON eT SUP a | aN S T E PRL ORE BN ata EI Cl SA e N EN Oe LDA e 
. 20/10 - K-176-L 2 450 6. a doua 
20/7 K-128-L 2 900 4 prima 
14/3 K-128-L 3 850 7 prima 
2,5/2 ‘ K-176 1 850 2 a doua 
2,5/2 _ K-176 2 000 1 a doua 
2,5/2 K-176 2 400 6 a doua 
20/10/83 K-176-L ` 1700 - 2 a doua 


ies La maşina de răsucit datorită cursei băncii, diametrului mare 
, al inelului precum și grosimii firului răsucit, se impune folosirea 
limitatoarelor de balon. Mașinile de tip nou utilizează unul sau 
$ două inele limitatoare de balon, . | 


384 


CE Scanned with OKEN Scanner 


Li 


Fusul mașinilor de răsucit cu inel se deosebește de cel al masi- 
nilor de tors cu inel prin aceea că este prevăzut la partea inferi- 
oară cu o platformă si două bolțuri care servesc la fixarea moso- 
rului, La unele maşini construite in U.R.S.S. de tipul KM-128-L 
si K=128-L: se folosesc fuse: KF-45-2, iar la mașinile K-176-L fuse 
tip KF-75-2. pa de o 

Baza fusului formează un con cu un unghi de 89,5°. Montarea 
cureluşei ce antrenează fusul în mișcare se face ca la mașinile 
de filat. | s 

Mosoarele pe care se înfăşoară produsul răsucit si care se mon- 

` tează pe platforma fusului sînt din lemn sau metal şi au dimen- 
siuni diferite, functie de tipul maşinii. Banca este mobilă, mişcarea 
de ridicare si coborire fiind comandată de un mecanism cu excentric 
asemănător cu cel de la maşinile de tors. Excentricul 1, primeşte 
mișcarea de rotaţie de la transmisia maşinii. | 

În tabelul 9.10 sînt date cîteva caracteristici. ale. mașinilor. de 
răsucit cu inel-K-132 şi K=-176. ee er s 


‘Ta be Tul: 9.10 


. 


Caracteristicile maşinilor de răsucit cu inel 


"E | „cacteristici K— thee E ; Kee 16 ti 
ow | Caracteristici IERI “4 
Număr de fuse pe mașină 200 . j E „148 
Pasul fuselor, mm _ l 182:0 3 _ 176 á 
Diametrùl inelului, mm 89 şi 108. `, © 140 
Înălţimea ţevii, mm ` 190 si 203 > n o, oS 


Mărimea mosoarelor .cu fire ce se alimentează 


pe rastelul mașinii, mm | 270 X190... 1... 82x 190 
Numărul de mosoare ce se pot alimenta pe o Fe i At 
singură parte | 400° ci 892 | 
Torsiunea, ee se poate obţine, răs/m 98—1080 , _58— 620 ; 
Turatia fuselor, rot/min 8 000—6000 -< 2500—8 200 
Puterea electromotorului, kw l4 7 14 


9.4.2.5. MASINI DE RASUCIT FIRE GROASE TIP HAMEL 


Aceste tipuri de masini sint destinate a lucra fire groase din 
fibre liberiene și sintetice. Ele sînt de mai multe mărimi în funcție 
de‘fineta firului debitat. Cel mai: des intilnite sînt tipurile 2/01 C, 
2/03 G, 2/110 G. Pe aceste masini se pot lucra fire răsucite Nm 3—0,5. 
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"Toate tipurile au ca organ de răsucire dispozitivul inel-cursor. 
Înfășurarea firului se face pe ţevi de mari dimensiuni din carton 
sau material plastic care au lungimea pînă la 450 m la o cursă a 
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Fig. 9,14, Schema, tehnologică a mașinii de răsucit Hamel. 
z 


băncii de 420 mm sau pe mosoare cu gaibe îndeosebi la firele 
„2: groase. În, primul caz are loc o infdsurare conică în cel de al doilea 
Una Darâlelă, “oee e reia ghae Pe pi ler lg A. i 
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- diametrul inelului de 100, 120, 


Volumul de umplere, atinge 4270 cm? si respectiv 10 200 cm? 
la formatele cele mai mari obținute pe mașini cu diametrul inelului . 
maxim. Pasul fuselor este de 144, 160, 180, 205,6, 227,4 mm, iar . 


140, 160, 180. mrn; funcţie de tipul . 
maşinii. pe pp OA 
Viteza fuselor variază de la e OP 
3500 la 10000 rot/min. Datorită k 
„formatelor mari de înfășurare şi. 
vitezei ridicate a fuselor, aceste. 
tipuri de masini sînt foarte pro- 


ductive. x Ae he ME 
În figura 9.14 este prezentată 
schema tehnologică a maşinii: .| — 
Hamel. Rastelul poate fi fafa în ot 
fata cu fusele, așezat deasupra . | P, 
cilindrilor de debitare asemănător. > eee 
cu maşinile de răsucit tip. vechi... Fig. 9.15. Sistemul-cilindrilor 
Dublajele ce se pot obţine pe ma- de debitare la maşinile Hamel. 
sind sînt 2—6 fire, je eA ee ee eE 
Sistemul ‘cilindrilor de debitare este ca cel din figura 9.15. 
Mașina este prevăzută cu dispozitiv de întrerupere al debitării 


firului în momentul ruperii firului. | ti Mo 

Pentru limitarea balonului ce:se formează în timpul răsucirii: 
și înfășurării,. mașina este prevăzută cu.unul sau două limitatoare 
de balon cireulare. PEAR: n e ti ar a o k 

Depunerea. firului “răsucit la mașinile cu înfășurare conică se 
face pe ţevi montate pe fus. Mecanismul de formare a piciorului 
țevii are o construcţie clasică cu cea de la mașinile de tors cu inel. 
Fusele sînt confecţionate din oţel special, funcţionează pe rulmenţi 
cu role cilindrice si sînt antrenate de o curea textilă în grupuri de 
cite 4. Fusele se pot opri individual cu ajutorul unei frine de picior. 

Inelele sînt prevăzute- cu’ sistem” de ungere! continuă cu fitil. Se 
folosesc cursori tip E din alamă. 

Mașina este prevăzută cu dispozitive automate de semnalizare 
optimă cu 100 m înainte de terminarea levatei. 

Ungerea principalelor axe și organe se face centralizat | prin 
conducte subţiri de. alamă. A fost modernizat sistemul mecanic de 
schimbare a roții de torsiune, nemaifiind nevoie de folosirea cheilor 
de strîngere si deșurubare a piulitelor a roţilor de schimb (fig. 9.16). 
Decuplarea roţilor se face ușor cu ajutorul manetei 1. : 

Mașina este prevăzută cu indicator de. viteză şi ceas de înregis- 
trare a lungimii de fir depus pe ţeavă. cota tee i 


387 


CE Scanned with OKEN Scanner 


` 


Fiecare parte de maşină este acționată de cite un motor cu 
. viteză variabilă de pornire (fig. 9.16). 


i Fig., 9.16. Capul maşinii de răsucit Hamel 
cu sistemul de schimbare a roţilor. 


° 94.3, MASINI PENTRU FABRICAREA FRINGHIILOR 
ȘI A ALTOR PRODUSE RASUCITE 


În procesul tehnologic de fabricare a fringhiilor şi a altor pro- 
duse răsucite se utilizează masini diferite, în funcţie de operația ce 
se execută. Principalele masini folosite sînt : 


a 
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— masini de produs lite sau toroane ; 
— masini de cablat fringhii și odgoane ; 
— masini de produs snur. | 


9.4.3.1. MAŞINI DE PRODUS TOROANE (LITE) 


Pentru fabricarea toroanelor destinate producerii de fringhii și 
odgoane există maşini de două tipuri, caracterizate prin poziţia 
mosorului față de.axul furcii. | pa, j 

Din primul tip fac parte mașinile la care axa mosorului coincide 
cu axa furcii ; cel de al doilea tip se caracterizeaza prin axa moso- 
rului situată perpendicular pe axa furcii. In fara noastră fabricile 
de frînghii sînt utilate în mare parte cu mașini de primul tip, 
marca Seydel. Există însă si masini de produs lite moderne, cu o 
productivitate ridicată si cu posibilități mărite de a lucra o gama 
variată de produse. Unul din aceste tipuri de maşini este și cel 
construit în U.R.S.S., marca VP-305-P. Mașina are mosorul dispus 
orizontal şi execută prima răsucire a firelor “producînd toroane. 
Numărul de fire dublate poate ajunge pînă la 16, funcţie de fineţea 
lor, iar toronul produs poate avea un diametru de pînă la 15 mm. 

Mașina de produs lite. VP-305-P are două parti şi două fuse. 

Fiecare parte este alimentată independent si are motor 
individual. | 

Partea maşinii care execută rasucirea. firelor se aseamănă cu 
cea a automatului de tors. |, 

Bobinele cu fire sau mosoarele 1 (fig. 9.17), se aşază pe rama 
metalică care constituie rastelul mașinii. De aici firele sînt trecute 
printre rolele separatoare 2, apoi prin placa perforată 4; susti- 
nute de piesa 3, trec apoi prin calibru 5 și intră 'în zona cutitului 
6, care efectuează o tundere a fibrelor in special sisal sau manila. 
În continuare firele dublate sînt introduse în tubul 7, în interiorul 
furcii 8 si sînt trecute peste rolele canelate de întindere 9, care 
constituie şi sistemul de debitare al produsului răsucit al maşinii. 
Răsucirea firelor se efectuează de către furca 8, lar produsul răsucit 
este înfășurat pe mosorul 11, după ce este trecut peste rola 10. Ca 
şi la maşinile de răsucit KD-152-L, rolele canelate 9, de la turca 
mașinii de fabricat lite au o mișcare planetară. Mosorul 11 are 
© mișcare axială de o anumită cursă egală cu distanţa dintre flansele 
mosorului, fapt care permite depunerea produsului răsucit pe 
toată lungimea. 
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Deplasarea longitudinală a axului 16, pe care se găsește montat | 

` © mosorul se datorește culisării virfului mecanismului 17 în canalul | 
helicoidal al şurubului 18. Pentru a se produce înfășurarea furca | 

8, are o mișcare de rotaţie mai mare ca cea a mosorului 11 (furca 

deci infasoara), Viteza liniară de depunere a firului pe mosor este 

egală cu viteza liniară a rolelor canelate. Turaţia furcilor poate 

ajunge pînă la 1 200 rot/min. 


9.4.3.2. MAŞINA DE PRODUS TOROANE 


Acest tip de mașină execută prima răsucire a firelor și mosorul 
pe care se înfășoară produsul răsucit, este dispus perpendicular pe 
axul longitudinal al mașinii (fig. 9.18). | BE: 

Maşina lucrează liță de un diametru pînă la 35 mm. Ea nu are 
o furcă propriu-zisă, iar mosorul este aşezat în interiorul unei rame 
de oțel care se invirteste. Din schema maşinii (fig. 8.18) rezultă că 
maşina este formată din: rama de oțel 1, care se reazemă pe lagă- 
rele 2 si 3. Prin orifiċiul. lagărului 3, trece conducătorul de fir 


Fig, 9.18, Maşina de produs toroane. | 


"tubular 4, la capătul căruia se află roata dințată conică 5, care 
transmite mișcarea sistemului de întindere 6 si 7. Conducătorul de 
fir tubular primește mișcarea de la rama 1, prin roţile dinţate 8-14. 

pa Numărul de rotații al rolelor de întindere se defineşte ca suma 
rotatiilor primite de acestea, de la o roată dințată de rostogolire 

„15, peste roata 5 și numărul de rotații primit de la conducătorul 
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Fig. 9.17. Schema mașinii VP-305-P. 
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atte 


de fir tubular care se rotește și el. Ca si la mașina de lite cu mosor 

orizontal, avem de-a face cu un singur planetar de roți. . ... 
Mosorul 20` primeşte mișcarea prin interiorul șaibelor 17 și 18, 

iar şurubul melcat 19 prin cel al şaibelor 21 şi 22, >- bt 


9.4.4. MASINILE DE CABLAT 


) 


Mașinile de cablat execută, una din operațiile de bază în procesul 
de fabricare al fringhiilor şi. odgoanelor, şi anume a’ doua răsucire 
a produselor obţinute de la prima răsucire denumite lite sau toroane. 
= Datorită grosimii apreciabile a fringhiilor ce se obțin pe masi- 
nile de cablat, construcția acestora este robustă, iar dispozitivele 


„maşinii execută o serie de operații complexe care corcură la obti+ 


I 


nerea produsului final. 


Maşinile grele de cablat fabrică fringhii si odgoane cu un dia- 
metru pînă la 60 mm şi sînt de trei tipuri : 

— masini ce se aseamănă cu cele pentru produs lite, dar au în 
plus si un dispozitiv de pretorsiune a firelor. Ele pot avea mosorul 
pentru infasurarea produsului final dispus longitudinal cu axul 
maşinii sau transversal. Aceste masini fabrică fringhii cu un dia- 
metru pina la 30 mm ;, 

— masini la care cablarea are loc prin rotirea mosoarelor cu 


‘lite in jurul axului principal al mașinii, mosorul pentru receptio- 


narea fringhiei fiind -fix ; : 

— masini de cablat de forma elipsoidală, unde cablarea se face 
prin rotirea numai a ramelor mosoarelor cu torsoane si colectorul 
fiind fix. Aceste masini fabrică fringhii cu‘diametrul pina la 20 mm. 

_ Maşinile de cablat se alimentează cu toroane răsucite la maşi- 
nile de lite, ale căror mosoare se montează în ramele mașinii de 
cablat, fara a se mai face rebobinarea liţelor, | 

Maşina de cablat orizontală VV-305-P, face parte din grupa ma- 
sinilor la care. mosoarele cu lite sînt dispuse longitudinal cu axul 
mașinii fapt ce permite o turație a furcilor pina la 1000 rot/min. 


9.4.4.1. MAȘINI DE PRODUS ȘNUR- 
Pentru fabricarea produselor răsucite subțiri (snur) se ae 
masini speciale numite masini de snur care in funcţie de diametru 
produsului pot fi cu 2 cu 3 sau cu 4 fuse. | 
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Mașina de produs şnur (fig. 9.20) se compune din două parti 
independente unite printr-o transmisie comună. Prima parte a ma- 
șinii reprezintă dispozitivul de pretorsionare a firelor, cea de-a 
doua dispozitivul de cablare a firelor răsucite. | 

Fusele sînt montate pe acelaşi ax cu furca care primește miş- 
carea din transmisia maşinii. Numărul de fuse si furci pentru un 
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Fig. 9.19. Maşina de produs snur. 


mosor de receptionare a șnurului este în funcţie de construcția 
masinei și variază de la 3 la 6. | | , 

Capetele firelor ce se derulează de pe mosoarele 2 (fig. 9.20) 
montate la rîndul lor pe axul 1, sin’. trecute prin orificiile furcilor 
3 în vederea răsucirii preliminare, apoi sînt dirijate prin axul tu- 
bular al furcii 5 spre registrul 6 si calibrul 7. Firele trecute prin. 
orificiile registrului se comprimă în calibru, după care sînt îndrep- 
tate spre rolele canelate întinzătoare 8 si sînt apoi înfășurate pe 
mosorul receptor 9. | 

_ Ca urmare a rotației furcii, firele răsucite la prima parte a ma- 
șinil se cableaz și formează snurul, Rolele 8 reprezintă si la aceste , 
masini un sistem planetar de roti ce funcţionează similar cu cel 
de la masina de lite. 

Viteza de rotație a mosorului este transmisă de la motorul ma- 
sini prin roțile dințate 10, șaibele 11 şi 12. Viteza mosorului este 
variabilă, funcție de diametrul de înfășurare ‘si este reglată de o 
rolă de tensionare a curelei saibelor 11 si 12. Mosorul are o depla- 
sare axială dată de șurubul 13 care dă posibilitatea înfășurării snu- 
rului pe toată distanța dintre cele două flanse ale mosorului. Ro- 
file dințate de schimb 14 determină pasul de depunere al spirelor 
de șnur pe mosor funcţie de diametru. 

Viteza furcilor ce execută cablarea variază de la 600 la 1000 
rot/min funcție de tipul mașinii si de mărimea mosoarelor acestuia. 
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p a 9.4.5. FINISAREA PRODUSELOR RASUCITE : 
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9.4.5.1. CONSIDERAȚII GENEALE 
| | x | / 
În funcţie de destinaţia lor, produsele răsucite sînt supuse ope- 
rației de finisare care poate consta in inmuierea, ceruirea Și lus- 
truirea lor. | 
Produsele subțiri şi sfoara răsucită, în funcţie de utilizarea ul- 
terioară a acestora sînt încleiate și apoi lustruite, iar fringhiile şi 
alte produse groase sînt tunse iniţial de fibrele de la suprafaţă 
şi apoi gudronate. | | 
La unele produse cum ar fi ata de cismărie, sînt supuse opera- 
ției de finisare şi firele din care se fabrică, fiind fierte înainte de 
masacre., e e, ey ati i ae li amy 


Finisarea prin lustruire urmărește pe lîngă îmbunătăţirea as- 


pectului produselor, sporirea rezistenței firelor cu 10—1 29/9, mări- 
rea rezistenţei la frecare, eliminarea puzderiilor de la suprafaţa 


produsului și ușurarea folosirii lui în! scopurile pentru care este 
fabricat. - i 


Tehnologia 
rele operații : | 


— curățirea sforii de particulele lemnoase Și alte impurități 
care se execută pe cale mecanică cu ajutorul unor cuțite metalice 
montate pe niște cilindri, care prin rotire ating sfoara în mișcarea 
ei liniară. După curățirea. cu . ajutorul cutitelor, aceasta se conti- 
nua, -folosindu-se cilindrii cu garnitura de fringhie din fibre aspre ; 

— spălarea sforii și îmbinarea ei cu apă pentru a putea absor- 
bi ulterior cu ușurință apretul ; | 

Această operaţie se execută în cuve speciale prin care trece pro- 
dusul răsucit. : | 

— Apretarea sforij 
apret special preparat ; 
„, — Stoarcerea excesului de a 
cilindri cu garnitură elastică ; 

— uscarea sforii prin trecerea acesteia peste suprafeţe încăl- 
€ sau cu ajutorul razelor infasurarii ; 


procesului de finisare a sforilor comportă urmatoa— 


ce are loc în nişte cuve în care se găseşte 
pret din sfoară cu ajutorul unor 
zit 
drii lu 


Stritori pe circumferința cărora se găsește un strat de ceara ; 
— înfășurarea sforii finisate pe mosoare. 
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— ceruirea si lustruirea sforii ce se efectuează de către cilin- » 
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9.4.5.2, MASINI CLASICE DE LUSTRUIT SFORI 


În figura 9.20 este prezentată schema tehnologică a unei mașini 
de lustruit. Mosoarele 1 sînt montate pe rama metalică 2. Firele 
derulate de pe mosor sînt trecute pe sub și peste barele rotunde 
3, 4 şi 5 ce au rolul de a menţine firele separate și paralele. 


m 


| i ae Pe wh + OPRI ee eee 
x Fig. 9.20. Maşina de lustruit sfori PS-235-P. 
F- În continuare, cilindrii 11, pe care sînt fixate longitudinal cu- 


_ fite metalice, curăță firele de puzderii şi de alte corpuri aderente. 
; Firele trec prin cuva cu apă I, apoi sînt supuse din nou curatirii, 
A trecînd prin cilindrii 12 îmbrăcați cu frînghii de. sisal, după care 
trec prin cuva II, in care se găseşte apret. La ieşirea din cuva II, 
firele sînt stoarse 'uşor între. doi cilindri și curatite din nou de ci- 
A lindrii 13. Urmează trecerea prin cuva III cu apret, stoarcerea fi- 
relor de către cilindrii 17 si curățirea lor de către cilindrii 14. Fi- 
rele curățate și apretate sint uscate cu ajutorul tamburelor 6 cu 
abur supraîncălzit. Firele sînt trecute peste tamburele 6 în spirală, 

de mai multe ori, în așa fel încât să ocupe lățimea acestora. 


+ . Firele ude, venind în contact cu suprafaţa” caldă a tamburelor, 


se usucă. Vaporii de apă degajati sînt absorbiți de un ventilator 
prin intermediul unei hote locale. ` | 
„În timp ce firele au o mișcare de înaintare în formă de spirală 
în jurul tamburelor, ele sînt lustruite de cilindrii lustruitori 8. 
tangenti la suprafaţa pînzei de fire (sfori). Cilindrii 8, sînt acope- 
Tifi cu un strat de pastă, alcătuit din ceară şi colotoniu, sau cu 
_ pasta numită „ceară japoneză“, E 
__Atingindu-se, cilindrii firelor iau parti 
„_indu-se, | 
1 Cilindrii lustruitori nu se acoperă cu pasta de ceară pe toată 
„lungimea, ci numai pe jumătate (partea dinspre punctul de înce- 
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cule de pastă, lustru- 
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put a înfăşurării firelor pe tambure). Cilindrii lustruitori au o tu- 
ratie de 1 000 rot/min. hae i 
După uscare si lustruire, sfoara este înfășurată pe mosoarele 


9, Acestea au o mişcare de rotație înceată. Pentru crearea tensiu- | 


nii în sfoara întășurată, deasupra mosorului se așază greutatea 10, 


„care măreşte forța de frecare între mosor și suportul său. Pentru 


depunerea sforii pe toată lungimea mosorului se folosesc conduc- 
toarele de fir 15, care au o mişcare de ridicare si coborire, execu- 
tind o cursă egală cu distanța dintre flanșele mosorului. 

Regimul de lucru al mașinii. Pentru a obţine sfori bine lus- 
truite, în afara ‘calitatii apretului, este necesar ca firele să treacă 


în mod regulat prin cuvele cu apret, apa din prima cuvă să fie 


„curată, iar temperatura apretului să fie de 50—60°C. - 


af 


Tamburele trebuie să fie încălzite in permanență, iar presiunea | 


din tambure va fi de 1,5—2 at. Periodic se va indeparta conden- 
sul din tambur. “a Pe Parra 

Cilindrii de curăţire trebuie să aibă garnituri neuzate și să fie 
bine centrati. Turatia lor este de 500 — 800 rot/min. Nu este per- 
mis ca maşina să funcționeze cu cutitele cilindrilor curatitori, uza- 
te sau cu porțiuni din garnitura de fringhie „lipsă. Aii 


: | e neuzati, iar spa- 
tiul dintre două. cuie va fi egal pe toa 


n funcţie de grosimea 
cu 2 — 30/4, iar după 


cu atenţie. Se folosesc diferite rețete de 


Reţeta 1 ` Reteta D> 
Amid ' ` ca, 
Comin | 5% Amidon „3,3% 
Săpun ae te ihe ee Caolin 4 % 
T. , 5 „0,8 Va Cloramină 1 ~% 
Graşime animală 0,259% Saar 0,30/, 
90,959/, Apa 89,294 
Rețeta 3 Reţeta d 
se ineleiat obişnuită T5 % Tale 4 0/0- 
Sulf h - T5 %q Clei i 0,3 0/ 
Sulfat de cupru 1,350/) Glicerină ss 02 o 
16,150% Seda calcinată -0,25% 
i l Sulfat de cupru 0,1 0% 
; Apa ! 98,15% 
395. 


btine o bună lustruire, 
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Reţeta 3 este folosită pentru protejarea sforilor răsucite im- 
potriva ruginei și putrezirii, 

Caolinul şi talcul din componența retetelor, au rolul de a um- 
ple golurile si porii dintre firele elementare ale sforii, dindu-i un 
aspect cît mai uniform în ceea ce priveşte secțiunea. Talcul contri- 
buie si la ridicarea gradului de luciu al sforii. 

Amidonul si cleiul contribuie la întărirea produsului si la li- 
_ pirea fibrelor de la suprafața sforii dindu-i un aspect corespunză- 
tor si rezistență la frecare. 

Sulfatul de cupru este o substanță antiseptică și formează cu gră- 
simea şi cu soda substanţe de saponificare necesare eee Si în- 
muierii firelor.. | 

Apretul întocmit după retetele expuse anterior se prepară în- 
tr-un malaxor special, temperatura lichidului variind între 40— 
55°C. Transportul lui la cuvele mașinii se face prin conducte. Este 
indicat ca în cuvă apretul să fie în permanenţă proaspăt. 


9.4.5.3. MAȘINA DE LUSTRUIT SFORI PS-235-P. 


Această maşină (fig. 9.21) de construcţie sovietică constituie un 
tip modernizat al mașinilor mai vechi de acest gen. Ea este com- 
pusă din rastelul 1, pe care se montează bobinele cu fire răsucite, 
din ansamblul de dispozitive 2, necesare înmuierii, curatirii si a- 
pretarii sforii din cilindri de uscare 3, cilindri de lustruire 4, dis- 
pozitivul de infasurare al sforii finite 5 și tijele de reglare a ci- 
lindrilor de lustruire 6. 

Cilindrii curăţitori. ai mașinii au o turație de 700—1 000 rot/min, 
ie lor putînd fi reglată în funcție de gradul de impurități din 
sfoară . 

Spălarea, curățirea si apra sforii se face în cele trei cuve 
— două cu apret una cu apă. 

Usearea sforii este efectuată de cei doi cilindri încălziţi, iav 


lustruirea de cei patru cilindrii pe care se găseşte montată o gar- 


nitură si un strat de pasta de lustruit sfori. 
Compoziţia pastei este : 


— ceara 71%/p ; 
— parafina 200/9 ; 
— colofoniu 99/9, 


Cu pastă se dă numai pe o treime din lungimea cilindrului de 
lustruire, cealaltă parte se lasă neceruita, iar fringhia din această 
porțiune se recomandă să fie din fibră aspră (sisal) pentru a exe- 
cuta o lustruire cit mai buna a storii. 
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Firele sînt trecute în spirală peste cilindrii de uscare de 10—17 
ori funcție de grosimea sforii iar încălzirea cilindrilor se face cu 
ajutorul aburului sub presiune. 

Mosoarele pe care se înfășoară sfoara finită au o mişcare al- 
ternativă de ridicare si coborire, iar dimensiunile lor sînt de 305X 
X152 mm. | 

Maşina este prevăzută de asemenea cu mecanismul și dispozi- 
tivul de reglare exactă a vitezei de lucru, a turatiei cilindrilor cu- 
ratitori si de lustruire, a presiunii de stoarcere a excesului de apret, 
a presiunei în cilindrii de uscare etc. | | 

În tabelul 9.11 sînt date principalele caracteristici ale mașinii 
PS-235-P. | 


Tabelul 9.11 


Caracteristicile maşinii PS-235-P 


aS 


Caracteristic © -Valor re 


Numărul de mosoare 
` Numărul cilindrilor de uscare 2 


Numărul cilindrilor. de lustruire 4 
Lăţimea de uscare pe cilindrii, mm 2 350 
Viteza de lucru a mașinii, m/min 5—22 
| Turatia cilindrilor de lustruire, rot/min. 700—1 000 
| Turatia cilindrilor de lustruire, roc/min : 515— 650 
Presiunea cilindrilor de uscare, atm 1,5 
10 


Puterea motorului de antrenare, Kw . 
‘ . | \ t 


9.5. PRODUSE RĂSUCITE DIN FIBRE DE POLIPROPILENA 


Fibrele chimice care în ultima vreme au început să pătrundă 


tot mai mult în industria produselor răsucite prezintă unelè avan- 
taje fata de fibrele naturale: dintre care enumerăm doar cîteva : 


— producția poate fi menținută la un nivel constant. fără fluc- 


tuatii, fibra chimică nefiind legată de condițiile agroclimatice ; 


— în filaturi, obținerea firelor se face mai uşor si în condiții 


mult mai curate ; 


— fibrele chimice oferă firelor, caracteristici cel putin tot atit 


| de bune ca cele naturale. 
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Dintre toate fibrele utilizate pentru obținerea produselor ră- 
sucite, polipropilena prezintă cel mai mare interes, aceasta avînd o 
rezistență mare la rupere si o greutate specifică scăzută. l 

Fibra. de polipropilenă se poate prezenta sub formă de fir mul- 


sau sub formă de folie fibrilată. 


‘ti si monofilamentar, tăiat la lungimea fibrelor naturale aspre, 


` mate a frecării de organele de lucru ale maşinilor ; 


e 


 Hantului nu trebuie să- depas 


1, se pot produce corzi care plutesc deasupra apei, sint impermeabile 

şi nu putrezesc. r | | l 
Fibrele chimice prezintă însă unele dezavantaje cum ar fi: 

» — formarea electricității statice în timpul prelucrări 


Greutatea specifică a fibrei de polipropilenă fiind mai mica ca 


i ca ur- 


— rezistența scăzută la frecare ; 


— alunecarea mare a fibrelor unele fata de altele, care în unele 
cazuri duce la nestabilitatea produsului și în special a celor împle- 
tite sau a tesaturilor. | | 

Pentru eliminarea acestor 
derea producerii unor auxili 
cati după extrudere, fie în 
corzile finite. Din rezultatele 


În cazul fibrei monoflame 
răsuciri repetate și cabla 
bra este. adusă în filat 


| „ ea se prelucrează pe utilaje 
edere ca alegerea vitezelor de lucru a ma- 
șinilor să fie corespunzătoare fibrei chimice care nu conține im- 
general o uniformitate bună. 
produsele răsucite se fabrică din fi- 
ivind obţinerea polietilenei liniare de înaltă 
opilenei au deschis. noi orizonturi si in fa- 
price răsucite, prin folosirea, unor procedeuri cum 
e fi: 


| or particule minuscule de exploziv 
care să rupă folia în benzi fine ; 

—— tratarea foliei orientate cu un agent care provoacă umflarea; 
urmată de despicarea în timpul trecerii prin valturi rifelate ; 

„— laminarea longitudinală $i transversală ; 

— aplicarea energiei ultrasonice 

— tăierea în spirală a toliei, urmată de o nouă laminare în lun- 
gul unei noi direcţii de orientare, etc. ; S-au obținut despicături in 
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folie care au permis detașarea unor fibre subţiri folosite ca ma- 
teriale textile. R 

Unul din patentele americane a pus la punct producerea sfori- 
lor din folie de polipropilenă. In acest sistem folia laminata fără * 
orientare la o grosime de 0,12 mm este despicată în benzi late de 
2,54 cm, care apoi sînt laminate din nou şi orientate sub influența 
unei temperaturi de 140°C. Structura obţinută este termostabilizata 
şi apoi tratată cu un jet de aer care determină fibrilarea in suvite. 

S-a constatat că şi o despicare foarte putin pronunțată a ben- 
zilor orientate este suficientă pentru ca prin torsionare să se ob-' 
tina produse care înlocuiesc cu succes sforile, corzile si funiile 
obișnuite din sisal. i | 

Se produc benzi de polipropilenă orientată Nufil, care se folo- 
sesc de asemenea la confecţionarea -sforilor mai ușoare sau mai 
grele. Pentru sforile mai grele este bine ca torsiunea să se facă 
pe masini de răsucit cu aripioare: De asemenea trebuie folosite 
fibre (calibre) pentru a transforma. folia fibrilată în fir bine ro- 
tunjit. SR: ee : , | 

Banda orientată de polipropilenă este aptă chiar fără a fi tor- 
Sionata să fie și țesut într-o imitație de hessian. În prezent benzi 
plate Nufil groase de 0,05 mm şi late de 0,25 cm,:-sint tesute în 


é 


vederea obținerii unor produse. folosite ca suporţi de covoare sau * 


pentru confecţionarea sacilor. | 

Atit produsele din folii de polipropilenă cît şi cele din folii de. 
polietilenă, au rezistență mare față de agenţii mecanici Și chimici, 
fiind indicate pentru condiţii dure de utilizare. | 

Prin asemenea procedee de fabricare a sforilor din folii se re- 


duce. substantial, procesul tehnologic folosit actual in filatura fi- 


brelor aspre, iar produsele rezultate înlocuiesc cu succes pe cele 
din cînepă, sisal, iută si alte fibre. 


è 
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CAPITOLUL xX. 


PROIECTAREA FIRELOR DIN FIBRE 
LIBERI ENE 


10.1. STABILIREA CARACTERISTICILOR FIRELOR 


Realizarea practică a unui produs trebuie să fie precedată întot- 
deauna de întocmirea unui studiu care stabilește caracteristicile 


„acestui produs, ținînd seama de domeniile în care urmează să fie 
utilizat şi de tehnologia de fabricaţie. | 
i Acest studiu reprezintă, în cazul firului, proiectarea lui, lucru 


de o deosebită importanță în tehnica filarii. 

Firul, care constituie elementul de bază al produselor textile 
ca ţesături, tricotaje, dantelărie etc., poate fi considerat din punct 
de vedere geometric ca un corp cu o lungime foarte mare in ra- 
port cu dimensiunile sale transversale. 

Din punct de vedere fizico-mecanic, firul alcătuit dintr-un anu- 
mit tip de fibre textile, se bucură de un complex de caracteristici 
cuprinzind : flexibilitate mare, adică lipsa totală a capacităţii de a 
se încărca cu momente încovoietoare, rezistență mare la tracţiune 
şi o oarecare rezistență la torsiune. | 

Principalele caracteristici ale firului, impuse de caracteristicile 
produsului finit ce urmează a se fabrica din el, precum şi de mo- 
dul de prelucrare ulterioară a firului, sînt: fineţea, torsiunea, re- 
zistenta la tractiune, alungirea la rupere, rezistența la obosire, gra- 
dul de curăţenie și uniformitatea, 

Întrucât există deci o strinsi interdependenta între caracteris- 
ticile principale ale firului și cele ale materiei prime problema pro- 
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iectării unui fir cuprinde dimensionarea valoton principalelor ca- 
racteristici ale sale si ale materiei prime, dimensionare care re- 
zultă în urma unor calcule bazate pe relații matematice exacte 
sau aproximative. 

Spre deosebire de industria bumbacului unde tehnica de pro- 
iectare a unui fir este mai avansată, proiectarea firelor din fibre 
liberiene nu este integral si general rezolvată, deși în această di- 
rectie s-au făcut unele studii în U.R.5.S., Franţa și alte țări. 

Dificultățile pe care le ridică proictarea unui fir de in, tâînepă 
sau iută etc. sînt determinate de faptul că fibrele liberiene sint 
foarte neomogene în ceea ce privește caracteristicile fizico-meca- 
nice, în comparație cu alte fibre textile, iar procesul tehnologie 
de filare modifică substanţial o serie de caracteristici ale fibrei ca 
lungimea, fineţea si rezistenţa. 


În practica de proiectare a unui fir, se > pot întâlni două cazuri : 


— cazul I — 'cînd, dintr-o materie primă ale cărei caracteris- 
tici (finețe, sarcină de rupere, grad de impurități) se cunosc, se 
cere proiectarea unei anumite fineti de fir, a cărui destinaţie este 
cunoscuta. 

In acest caz, se vor determina: abaterea finetii, sarcina de ru- 
pere, neregularitatea la sarcina de rupere si torsiunea firului. 

Valorile acestor caracteristici obținute din calcul se vor com- 
para cu cele cunoscute ale unui fir de fineţe apropiată si avînd 
aceeași destinație, tragindu-se apoi concluzia dacă materia primă 
— supra 'sau subdimensionează aceste caracteristici. 


— cazul II — cînd se cunosc -caracteristicile firului, adică fi- 


neţea, lungimea de rupere, torsiunea, neregularitatea și destinaţia 
acestuia. Se pune problema determinării caracteristicilor materiei 
prime. . 

În ambele cazuri, dupa. stabilirea mărimii caracteristicilor firului 


și respectiv ale materiei. „prime, se „trece. la elaborarea „planului de 
filare. 


10,11, PINETEA FIRULUI 


Este una din cele mai importante carnoteribtiet ale firului, ià- 
trucit fineţea firului este factorul esenţial în organizarea procesu- 
lui de producţie din filatură si din ţesătorie.. 


Astăzi, industria textilă modernă nu poate fi concepută fara cu- _ 


noașterea precisă a finetii semifabricatelor sau a fibrelor. 

Un mod simplu, sigur şi practic pentru a se caracteriza fineţea 
firului, este raportul (direct: sau invers) dintre greutatea și lunges 
unei anumite porțiuni de fir. 
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Finetea unui ;fir se exprimă în funcţie de sistemul de numero- 


‘tare adoptat. În- sistemul metric, care este un sistem indirect, fi- 


neţea .se exprimă în număr metric şi el reprezintă raportul dintre 
lungimea unui fir măsurată în metri și greutatea în grame a acestei 
lungimi. i PER 
Lin 
Nm = pm Au, > 
G. (2) 


Un sistem direct de numerotäre este sistemul „tex“ care va 


- înlocui toate sistemele practicate în prezent, el avînd avantajul 


că este direct, unitatea de greutate fiind gramul, iar pentru lun- 
gime, Km. - Ne i a l _ 

„Astfel, numărul tex va fi dat de raportul dintre greutatea fi- 
rului exprimată în grame și lungimea sa exprimată in kilometri. 


i PENA] 
' _ L(Km) 


` Trecerea de la sistemul metric de exprimare a finetii la siste- 
mul tex sau invers se face cu ajutorul relațiilor : 


i Nm =" 2000 


Si eo 
tex = Nm 


Finetea firului fiind impusă atît în cazul I cît si in cazul II. 


` proiectarea trebuie să rezolve obținerea în mod practic a acesteia, 


adică stabilirea planului de filare care cuprinde sortimentul de 
maşını necesar, parametrii de lucru principali (laminaj, dublaj, 
numar specific) si unele caracteristici ale semifabricatelor si firului 
cum ar fi finetea, torsiunea etc. _ ERY 

Imposibilitatea prelucrării în mọd ideal a benzii datorită aba- 
terilor înregistrate la semifabricate faţă de fineţea proiectată, ca 
urmare impreciziei de lucru a utilajelor, conduce la obţinerea unui 
fir a cărui fineţe se abate mai mult sau mai putin fata de cea pro- 


-lectata. 


Valoarea abaterii admise este prevazuta in standarde şi atunci 
cînd se proiectează un fir se adoptă pentru abatere o valoare apro- 
piată de cea a unui fir a cărui fineţe si proces tehnologic sînt apro- 
plate. 
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Valorile admise ale abaterii finetii firelor de in si cînepă sînt 
date in tabelul 10.1. 


; , | dă Tabelul 10.1 


Abaterea admisă la fineţe a unor fire pieptănate și cardate 


Finetea Sistemul de Abaterea 
fas Nm prelucrare Felul filarii "a 
80—1000 1—12 Pieptănat Uscat si semiumed +5 
80—110 9—12 E ud. +4,5 
62— 72 14—16 Kag W> ud >. +4 
88— 56 18—27 i n ud +3,5 
25— 34 30—40 Se we Se g ud +8 
100—500 2—10 . Cardat Ud (uscat) +5 
k 56— 80 12—18. $ Cardat ; ` ud `i +4 
| | | 
/ a , ; - > 5 d 
E Deşi neregularitatea finetii este o caracteristică foarte impor- 
tantă a firului, pînă în prezent nu s-au stabilit relații nici măcar 


empirice în baza cărora să se „poată prevedea, încă în faza, de pro- 
iectare, valoarea acestei neregularități. 


10.1.2. SARCINA SI LUNGIMEA DE RUPERE A FIRELOR 


5 


Sarcina de rupere reprezintă o' caracteristică importantă a fi- 
rului intrucit valoarea si uniformitatea acesteia condiționează in 
final buna desfășurare a procesului ‘de filare sia celor ulterioare 
filării: Încă de multă vreme cer cetătorii şi-au pus problema `gă- 
sirii unei dependențe matematice între sarcina de rupere a firului, 
fineţea, torsiunea și uniformitatea acestuia pe de o parte, si sarcina 
de rupere a.materiei prime. 

Cercetările întreprinse in acasă direcţie in U.R.S.S. de 
V. G. Komarov au condus la stabilirea unei relaţii pentru determi- 
narea lungimii de rupere a firului, funcţie de elementele arătate 
mai sus ; această relaţie e valabilă numai pentru firele de in toarse 
umed si uscat, 
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Relaţia . stabilită de. Komarov pentru firele: de in este: 


1.13 ; 
em [a a cos B (1 — ma? cos? 8 Nm 
aE Erma fl sin: p a P ae 
i at i e ll dă SL. 
(1 —0,0375H) 
a 
aq 


Lrf = Lrmp nine Ya ra = Lrmp -Ku 


în care: Lrf . este lungimea de rupere a- firului, 
| atk ali Km : 
Ti 1000 ” | 
a (Limp. — lungimea de rupere a “materiei prime, 
in. Km; . 
R | — sarcina de rupere a firului, in gf ; 
Re ja e Tatu coeficient de frecare a fibrelor ; 
"Bai — -unghiul de înclinare a’ fibrelor fata de 
sig axa firului; 
a — lungimea complexelor de fibră ; * 
o — coeficient de torsiune ; 
i m` — coeficient care caracterizează modificarea 
„sarcinii de rupere la tors ; 
_ Nm — finetea firului in sistemul metric ; 
II | =. coeficient „de neuniformitate a firului 


după sarcina de rupere ; 


Ta NNa Na — coeficienţi, al căror produs s-a notat cu Ku. 


Prin urmare, lungimea. de rupere a firului: depinde de o serie 
de proprietăţi ale firului (torsiune, neuniformitate, finețe etc.) si de 
lungimea de rupere a materiei prime. E 

Raportind lungimea de rupere a firului la cea a materiei prime, 
se obține coeficientul Ku, denumit coeficient de utilizare a fibrei 
în fir, T 

Deci : 
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Valorile coeficientului Ku pentru fire de in filate umed si cu 
a = 1 sînt date în tabelul 10.2. 


Tabelul 162 


Valorile Ku pentru fire de in filate umed 


Nm 
Pe ita Aelia a PO EEEE.) + MEDII ANR Disa NI O OI II 
t Coeficient ir 3 T pazite 
7,5 145 18 22 24 26 


Ku Be 2.0884 „1 0,814 0,302 0,286. 0,279 0,231 


10.1.2.1. DETERMINAREA SARCINII DE RUPERE A FIRULUI (CAZUL I} 


Aşa cum s-a arătat mai înainte în acest caz se cunoaște lungi- 


mea de rupere a fibrei, fineţea firului şi destinația sa, deci şi tor- 
siunea. . - 


S-a determinat că: 


ie pS ad Tt 
in care: d este diametrul firului ; 
T — torsiunea firului. 


Diametrul firului se ia din tabele sau. se calculează cu 1 relaţia : i 


SV Nae” 


in care: A—1,11 pentru- fire de in filate umed din fuior ; 
A= 1,16 pentru fire de in de finețe medie toarse umed 


din: eilti ; 

A = 1,20 ‘pentru fire de in din cilti sau fuior toarse uscat 
sau umed ; 

Nm — finetea firului, 


Coeficientul H se poate determina cu relaţia aproximativă : 
Hix x(a +- b Nm) Z: 
M | 


x= 


VN; 
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în care: A. . este coeficient egal cu 14,2 ;. 


N, — fineţea fibrei ; 
a, b, Z, x — coeficienţi ale căror valori sînt date în 


tabelele 10.3 și 10.4. 
Tntroducindu:$e valorile respective în relația lui Komarov, se 
determină cu aproximație lungimea .de rupere a firului, respectiv 
sarcina de rupere. 


10.1.22. DETERMINAREA LUNGIMII DE RUPERE A FIBREI 
(CARE 1) 


In acest caz este cunoscută mas de rupere a firului, finetea, 
torsiunea si destinatia firului. 

Se calculează Ku, respectiv produsul coeficienţilor 7; Ya 73 Ta 

Lungimea de rupere a fibrei se va calcula cu .relaţia : 


temp A EL 
ne ‘Ku 


Pentru a'se CT sarcina: dei rupere a yaaa trebuie să se 
adopte fineţea fibrei. | A 


Din relaţia : 
| i . P Ni- 
Lrm = 
i 1 000 | 
în care : P este sarcina de rupere a ibre în kgf; 
©- N, — fineţea fibrei (Nm) - . 


deducem valoarea sarcinii de rupere P a fibrei : 


oie Lrmp 1.000 
N; 


fn functie de E n d obținută pentru sarcina de rupere se 
adoptă din stas calitatea de fibră necesară. 

Studii privind dependența sarcinii de rupere a firului de cea 
a fibrei s-au efectuat și în Franța, in urma cărora s-au stabilit re- 
latiile pentru fire toarse umed : 

T p = 0,27 T, + 10,8 A’ —1,8 pentru fir Nm 18 

Tp =0,26 T, + 9,2 A’—1 pentru fir Nm 21, 
in care: Tp este tenacitatea firului (sarcina de rupere) in g/tex ; 


kgf. 


T, — tenacitatea fibrei în g/tex ; 

A’ — fineţea fibrei. 

T, = 3,8 Tp —40 A’ + 6,65 pentru fir Nm 18 
T, = 3,75 Ty — 35,5 A’ + 3,85 pentru fir Nm 21 
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10,1.2.3. NEREGULARITATEA SACINII DE RUPERE A FIRULUI 


Este deosebit: de important să se cunoască anticipat neregulari- ` 


tatea pe care o.va avea firul, întrucît nivelul ruperilor la mașinile 
de tors si calitatea ţesăturii sînt influențate și de valoarea nere- 


gularităţii sarcinii de rupere. 


-. Multitudinea factorilor care influențează uniformitatea sarcinii 
de rupere a firului nu permite să se determine decât cu aproxi- 
matie valoarea acesteia. 


_ De aceea în mod cu. totul bilentativ soetatentul H al. neuni- 
formitatii sarcinii de rupere a firelor de in filate umed si uscat se 
poate stabili e cu u relația dată mai sus: 


Tabelul 10.3 


Valorile coeficientului Z pentru fire filate umed 


Incrustatii % 


Indice : 


Pent firul 200 tex m o. tors Aged A= 142; a = 99 


b = LL 


È Fd 


= l i fe ae faa bf Ie -'..°" Tabelul -104 


t 


Valorile coeficienţilor a, D, x, m, Z pentru fire de in filate. uscat 


mane i Valori 
Felul firelor Tipul masinilor » | A PE b 
' de tors Š w b „m Z 
-Fire pieptănate Cu piepteni 1- “L5 = N2 ~“ 0,01 1 
„Fire din cilti piep- ; Oe a g k naie Mias iad Ea 
tănați Fără piepteni i BETE 12 5,8 0,01 . 1,25. 
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10.1.3, TORSIUNEA SI COEFICIENTUL DE TORSIUNE 
AL FIRELOR 


Torsiunea- se calculează cu formula Koechlin, iar valoarea coefi- 
cientului a se alege din tabelul 10.4. 


$ 


Tabelul 10.5 


. Valorile x, recomandate pentru firele liberiene 
N ua Materia primă hes 7 Destinația firului | 
*Fuior.de in M i Urzeală 98—115 
K ' Bătătură 86—100 
Cilti de in Urzeala 100 — 120 
` - Bătătură ¢ 95—100 
. Fuior de cînepă : x CE aripii >: © Bătătură 90—100 
i Cilti de cînepă ` Bătătură 95—100 
K Iută ` el. le. e o Bătătură 90—98 
ê 
E s „10.2. AMESTECURI DE FIBRE 


> : 10.2.1. NECESITATEA PRELUCRĂRII FIBRELOR ÎN AMESTEC 
Fibrele liberiene se caracterizează printr-o mare neuniformitate 
‘a proprietăților fizico-mecanice. Utilizarea unei singure calități si 
prelucrarea acesteia separat pe loturi, conduce la schimbări frec- 
vente de reglaj la utilaje, la scurtarea pezioadei de continuitate a 
unui lot, la obţinerea de fire de calitate diferită de la o perioadă la 

alta și la o productivitate diferită la maşinile de tors: 
Producerea firelor dintr-un amestec format din mai mulţi com- 
,ponenti, reprezentînd calități diferite sau aceiaşi calitate, însă pro- 
„Venind de la topitorii diferite, constituie o necesitate determinată 

de considerente tehnice. 

Stabilirea amestecului este o problemă foarte importantă si ne- 
"cesită o analiză atentă din partea personalului tehnic, deoarece de 


„modul cum este rezolvată această problemă depinde eficacitatea: 


economică a activității de producție, 
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„ Pentru a putea forma' amestecul necesar unui fir,'se impune să 
se respecte următoarele condiţii privind materia primă : 

— fibrele să fie depozitate pe calităţi şi dacă spaţiul de depozi- 
tare permite chiar pe furnizori ; 

— fiecărui lot intrat in magazie după ce i s-au stabilit de către 


laborator caracteristicile tehnice i se dă un număr de ordine, care . 
va permite identificarea cu uşurinţă a caracteristicilor fibrei atunci 


cînd aceasta trece în consum. 


pi 


1022, ALEGEREA MATERIEI PRIME 


i 
Th | . 


Alegerea materiei prime ‘pentru’ realizarea firului se face la pro- 
iectarea lui si comporta stabilirea retetei de amestec, care fixeaza 


componentii, | calitatea Și proporția de „Participare a fiecăruia în 
amestec. 


Fiecare component al unui amestec prin proprietăţile sale influ- ` 


enteaza caracteristicile principale ale“ firului (rezistenţă, alungire, 
uniformitate) astfel că se vor alege acei componenți care răspund 
cel mai fidel cerințelor 'calitative ale firului. — | 

De asemenea, în rețetă trebuie să se prevadă un număr cît 
mai mare de componenți în raport de posibilităţile şi metoda de 
amestecare specifică fiecărei întreprinderi, astfel încît înlocuirea 


unuia să nu determine modificarea „procesului tehnologic sau ca- 


„xacteristicile firului. în 
Ka 
10.23. LEGATURA DINTRE CARACTERISTICILE FIRULUI SI ALE 
p “AMESTECULUI DE FIBRE 
Între lungimea de rupere a fir ului dintr-un amestec si lungi- 


mea de. rupere a firelor obținute din doi componenți, prelucrati 
separat există următoarea relaţie : 


2 


Lag = by La -- Da Lao = A my La +. dia ta: e = 
„4 0 | 


= 2 (Gem Li i + Qa n fa Eel) , 
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în care.: 3 Lp, este lungimea de rupere a firului prelucrat 
din amestec, Km; 
Di ba — pr oportia in care se regasesc componenţii 
' in fir, %/p ; 
| ai, Qa  — proporția în care intră componenții în 
E ~. amestec, 0/% ; i 
har Ne — randamentul componenților 1 si 2, 93 
Lr, Lr, — lungimea de rupere a firelor obţinute din 
componenții 1 şi 2, Km ; 
Y — randamentul amestecului, 0/9. 
“+ Această relaţie în cazul filării uscate a inului pieptănat dă re- 
A zultate orientative. La formarea amestecului o atenţie deosebită 


trebuie acordată uniformitatii amestecului şi în cazul cînd aceasta 
nu se poate realiza e mai raţional să se prelucreze componenții 
N. separat. Același lucru e valabil si la filarea uscată a firelor din 
= amestec de cilti de pieptene sau melita’ cind neuniformitatea este 
prea mare. | 


10.2.4. METODE DE AMESTECARE A FIBRELOR LIBERIENE 


£ ` Uniformitatea la` rezistență a fibrelor liberiene. depinde in mare 
„măsură de: gradul de omogenizare la. care ajunge amestecul în 
urma proceselor mecanice de prelucrare. ` 
Pentru :a se obţine o structură omogenă a amestecului, în care 
>” componenţii să fie distribuiţi în orice punct, în proporţie apropiată 
de cotele cu care participă, se folosesc două metode : 

; — metoda formării întîmplătoare. a amestecului care se reali- 
zează în lăzile alimentatoare și unde fiecare grupă de fibre a unui 
component are aceeaşi posibilitate de distribuire în amestec ; 

— metoda formării organizate a amestecului constind din su- 
prapunerea sau dublarea unor straturi, benzi de fibre din com- 
ponenti separați astfel încît pe lungimea produsului să fie realizată 
rețeta de amestec. 

Suprapunerea, respectiv dublarea benzilor, asigură o aranjare 
uniformă a fibrelor diferiților componenti, în secțiunea transver- 
sală a benzii. 

Metoda formării organizate a A etulul urmează în unele fila- 
turi după metoda intimplatoare si această combinaţie a metodelor 

; asigură neregularitatile cele mai mici ale amestecului. Ambele 
metode de amestecare sînt supuse legilor statistice. 
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<`. Pentru caracterizarea amestecării fibrelor se RONG să doi indici : 
— neuniformizarea amestecării ; 
— gradul de amestecare. 


Li 


Eficacitatea operaţiei -de amestecare este cu atit mai mare cu 


cit distribuirea componenților este mai uniformă în amestec. Stabi- 
lirea neuniformitatii amestecării se face prin efectuarea de probe 
luate din diferite locuri ale amestecului, la care se cercetează com- 
poziţia acestora. 


10.2.5. INDICII AMESTECĂRII 


10.2.5.1. NEUNIFORMITATEA AMESTECĂRII |: 


Se consideră un amestec format din IS ARIEI și din care 


se extrag n pobe. Conţinutul procentual. al fiecărui component în . 


cele n probe, este arătat în tabelul 10.6. 


„Tabelul. 1036 


me Calculul procentual mediu al componenților E 


Proba i comp, . comps compK 


1 | | Py | a Pay Pi 
Da A E PE A în Ba P; 
Media Í P, Pa Ph 


Conţinutul mediu al fiecărui component în toate cele n probe se 


calculează astfel : 
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x 


x 


K. 


k 


A 


y 
+ 


a 
a + ~A 


Întrucît se cunosc valorile medii P; , se pot calcula abaterile 
medii patratice ale conținutului procentual ale fiecărui component 
în cele n probe : 


n Pyme 


a=] $ 


şi coeficienții de variație : 
CV, = +100. 
Pi 


Indicele care capadtertvends DE UILILO E aia ed amestecului se cal- 
culează cu relaţia : | 


CV, = = (CV, + CV, + +++ +CV) 


or ia 


10.2.5.2. GRADUL DE AMESTECARE 
i n? 

Luînd acelaşi amestec format din P, componenți cu procentele 
medii P;, se poate determina abaterea relativă absolută a acestora 
fata de procentele corespunzătoare prevăzute în rețeta de amestec. 

Pentru componentul i, abaterea va fi: . 


ae =Pi 


„A; = E 100. 


i 


Gradul de amestecare al intregului amestec se va calcula cu 
relatia : 
K 


i=! A; 


Cine 100 -— 


10,2.6, CONSUMURI SPECIFICE DE MATERIE PRIMĂ 


Pentru producerea unui kg de fir este necesară o anumită can- 


„titate de materie primă, Raportul dintre cantitatea de materie primă 


efectiv consumată Qmp Și cantitatea de fir Q, rezultată se numeşte 
consum specific. 
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Raportul dintre cantitatea de fir si materia primă din care a 
rezultat firul, constituie randamentul fir, al materiei prime res- 
pective. Rezultă deci că randamentul este AEV erent consumului 
„pegitie. a 


„ Relaţiile de calcul ale consumului specific C, şi randamentului 
în fir sînt: E - 


C a S gae a, 
Qr pany Cs Qinp 
Când nu există producţie neterminată la începutul sau' sfirsitul 
perioadei în care s-a executat cantitatea de fir Q,, atunci sînt vala- 
bile pentru C, şi relaţiile de mai sus.. 
În cazul că există producţie neterminată, netransformata în fir, 
ca fibră, bandă, semitort, atunci C, şi y se calculează cu relaţiile : 


as ag Pir a Qi Pe Po 
Și LI Ce == Pre + Qu — Pns 
hh a Tr AQ! ; 
as Pat smi producţia, neterminată la început, respectiv 
la sfîrşitul perioadei, în kg ; ; 


- 2 <fjo~ — cantitatea de materie primă introdusă în fabri- 
catie, in kg. : EPS 


in care: P 


T Pa E Qu = Pu an i 
între consumul” specific al. firului Și consumurile Editia ale 
fazelor de lucru există corelatia : 
C, = Cs Ci “Fe ais 
iar randamentul firului Și randamentele. parţiale pe faze sînt legate 
prin relaţia : | 


Q hy Ne Na Tue 


Fiecare sort de materie prima are un consum specific — valoa- 
rea acestuia fiind mai mare sau’ mai mică in raport de calitatea 
fibrei, de procesul tehnologic aplicat, de gradul de tehnicitate al 
utilajelor şi de alti factori. 

Cum în mod obișnuit firele se produc din amestecuri de fibra, 
în unele cazuri chiar de diferite calităţi, determinarea consumului 
specific al amestecului este o problemă nu numai economică ci şi 
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tehnică întrucât caracteristicile amestecului se reilectă în final în 
ag caracteristicile firului. 

„ Calculul consumului specific al unui amestec format din mai 
multi componenți, avînd consumuri specifice diferite, se face cu re- 
latii specifice după cum amestecul se realizează sub formă de pat de 
amestec în camere de odihnă sau pe ii de amestec sau din 
benzi la primul laminor. 

Relația de calcul a consumului. specific si randamentului unui 
x amestec format in camere de amestec si din 3 componenți este ur- 
h matoarea : 


| Csa = ECan. an ho Tq and 
| al led! inta hee) a ene Qi 

x l Gait a AT iei 

a ăi | 1 SQ 3 ii Csi 

< | [pe i=l Cs, 

p oa T 2; [i 
„i | foe’ 100 
în care + 4, Qe, Qs, (i: „—— Proporția componentilor in amestec, 
| aire 0/9; 2: 
3 Cans Ca Cg “GAS - consumùl specific al fiecărui com- 

. ponent. | 


Participarea procentuală. a componenților in ftp: notata cu b, 
a: seva exprima astfel : 


J ; ' "a Ca 
| componentul b, = = 

r t vada dea lei Si OS 
componentul b, = an Csa 

i | C, 


N 
In cazul cînd amestecul componenților se face în benzi la pri- 
mul laminor, consumul specific de la această fază pînă la fir si 
randamentul se calculează cu formula : 


| a Cs. 
C = My Cs; rk AC or» mia anCs,, A Ai. 
s4 pa “100 - Waid: ditai Fey: 100 | 
100 
4 ~ n 
Y Ai Cs 
i=l 
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Participarea componentilor în fir se determină cu aceleasi relaţii ° 


ca în cazul amestecului efectuat sub formă de pat. Determinarea 
raportului în care se regăsește. fiecare component în fir este necesar 
pentru stabilirea lungimii de rupere a firului respectiv. 
Consumurile specifice ale diferitelor calități de fibră sau ames- 
tecuri recomandate de literatură sînt date în cele ce urmează : 


Ta bel ul 10.7 


Valori ale consumului specific pentru cilti de in 


Fire cardate filate uscat 


, : l Fire cardate 
‘ Pina la. Nm peste filate ud 
Nm 2 295-5 Nm 5 


Calitatea fibrei 


Cilti melitati sort I oe 1,32: ':1,40 1,40 1,40 
Cilti melitati sort II > 1,41. ' -1,50 1,55 1,65: 
Cilti melitati sort III | 1,48 1,57.. 1,65 1,80 
Cilti melitati sort IV . Ai 1,60 - 1,69 1,79 1,90 


Pentru firele de in din cilti ‘mélitati l prelucrate după sistemul 


cardat-pieptănat. pe maşinile de tors ‘cu: aripioare sau pe maşinile 


de tors ud cu inele, valorile consumului specific sînt redate in 
tabelul 10.8. | oF 


| Tabelul 10.8 


Valorile consumului specifie pentru firele cardat pieptănate 


Fire filate uscat Fire filate ud 


Calitatea fibrei . oe 
pi f A 4 Nm 5 Nm 6 : Nm 7:5 Nm X5 


E Pe 


Cilti de in sort I za 1,75 1,85 1,95 20 
Cilti de in sort II LP gt 1,90 1,98 2,07 215 


Consumul specific al firelor subţiri de in, cardate şi filate ud 
(Nm 8,5—12) produsele din cilti de la pieptanat sau din amestec cu 
fuior de in sort III si IV variază între 1,28—1,38. be 

La firele de in pieptănate si toarse ud, avînd Nm 14,5—24 con- 
sumul specific recomandat are valorile 1,22—1,27. | 

Consumul specific pentru firele Nm 2,4—5 produse pe cale us- 
cată sau semiumedă din fuior pieptănat de cînepă este de 1,20—1,25, 
iar pentru Nm 9—11 are valori cuprinse între 1,23—1,27. 
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La firele cardate Nm 5—6, filate umed din cilti pra amani de 


enes ‘consumul specific recomandat este 1,25—1,28. 


: Consumul specific al- firelor cardate Nm 1—3 din iută, filate 
uscat variază între limitele 1, 018—1,022. 


10.3. STABILIREA TEHNOLOGIEI DE FABRICAȚIE 


După stabilirea materiei prime, şi a caracteristicilor acesteia, 
urmează proiectarea condiţiilor de prelucrare a fibrelor începînd 
de la faza de formare a benzii pînă !a mașinile de tors inclusiv. 

Regimul de lucru al diferitelor masini se alege în funcție de 
materia primă ce se prelucrează, de destinația firului, aşa cum s-a 
arătat atunci cînd s-au descris aceste maşini. 

Adoptarea unor parametri optimi de prelucrare a fibrei se va 
finaliza cu obținerea unui semitort si respectiv fir de calitate buna. 
Tehnologia de fabicatie trebuie să stabilească următoarele : 

— tipul şi sortimentul mașinilor in fluxul tehnologic ; _ 

'— planul de filare și coordonare a mașinilor, adică mărimea la- 
minajelor, dublajelor, numărul specific, fineţea benzii alimentate și 
debitate, torsiunea, vitezele de lucru, coeficientul timpului util. 
capacitatea de alimentare și debitare a acestor maşini. 


10,3.1. TIPUL SI SORTIMENTUL DE MASINI ADOPTAT 


Cînd se proiectează o filatură sau se dezvoltă o capacitate veche 
de producţie, pe baza gamei de fire stabilite a se prelucra se adoptă 
sistemul de filare si sortimentul de masini necesar. 

„La alegerea sistemului de filare si a sortimentului de masini 
se are in vedere calitatea materiei prime si tipul fibrei Ga cînepă, 
fuior sau cilti). ia 

Cînd se proiectează producerea unui dir pe un sistem deja cu- 


noscut,. rămîne să se stabilească doar planul de filare si de coor- 
donare a producţiei, 
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10.32. REGIMUL DE LUCRU AL MAȘINILOR 


18.3.2.1. MASINI DE TORS 


Y 


O atenție deosebită trebuie acordată la proiectarea firelor, ale- 
gerii maşinilor de tors, alegere care se fate în funcție de următoa- 
rele criterii : 

— tipul filării adoptat — uscat, semiumed sau umed ; 

— finetea firelor. 


Pentru fire pind la 200 tex (Nm 5), filate uscat, se recomandă | 


mașinile de tors cu aripioare, cu ecartament fix (pentru iută) sau 
variabil (pentru in şi cînepă) cu sau fără cîmp de. ace, produsul 
alimentat. putînd fi semitort sau bandă de la ultimul pasaj pe la- 
minor. 

Pentru fire mai fine, filate semiumed, se pot folosi masinile de 


tors cu aripioare si cu cimp de piepteni sau masini „de filat cu. 


inele pentru torsul din bandă. 

În cazul filării umede se pot folosi mașinile de tors cu inele 
sau centrifugale. 

Alegerea vitezei fuselor — pentru o anumită fineţe de fis 
constituie un lucru foarte. important, întrucît o viteză prea mare, 
pe lîngă faptul că determină o uzură mai rapidă a unor organe ale 


mașinii, influențează substanțial producția maşinii prin frecvenţa 


mare de ruperi a firului. În tabelul 10.9 sînt date valorile recoman- 
date de turatia fuselor, pentru diferite Z de fir, în funcție de 
amestecul utilizat si felul filarii. 


Ta » e ful i 10.9 


Turatia fuselor mașinilor de tors 


Finetea firuiui Felul Tipul maşinii nae i z Tica ţia fuselor 
is E filarii de tors Amestec de materie. prima rot/min 
120—420 2,4—5 Uscat Cu aripioare | Cilti melita ., 2800—2700 
. 250—420 2,4—4  Useat Cu inele Fuior inferior | , 3700 — 4400 
310 —200 5—9 Umed Cu inelușe -  Cîlți de melita, cilti ppt şi ` o 
i fuior sorturi inferioare. 3300—3600 | 
64—100 10—16 Umed Cu ineluşe Fuior inferior 93007-4000 . 
42 —84 12—24 Umed Cu ineluge Fuior pieptanat 4000. — 4500 


Se calculează apoi torsiunea în funcţie de coeficientul de- tor 


_ Siune adoptat. 
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Laminajul este un alt parametru important al masinilor de tors, 
limitele optime depinzind de tipul mașinii şi de caracteristica firu- 
lui (pieptănat sau cardat). Alţi parametri care influențează de ase- 
menea, in mod substantial procesul de filare sint uniformitatea 
finetii semitortului, ecartamentul trenului de laminat, in special la 
masinile de tors ud, temperatura apei din jgheab” etc. asupra cărora 


s-a insistat cînd s-au descris maşinile de tors. 


ES 


- {fuior sau cilti).  - ' 


10.3.2.2. LAMINOARE SI FLAIERE 


După adoptarea laminajului la maşina de tors, se determină 


` finetea necesară semitortului, care va fi utilizat la stabilirea finetii 


respectiv greutăţii unei lungimi constante. (1000, 500 m) la cardele 
fine şi la maşinile puitoare. i 

În funcţie: de fineţea semitortului de materie primă utilizată si 
sistemul de filare adoptat se alege valoarea coeficientului « necesar 
pentru calculul torsiunii. ee 

Turatia furcilor la flaiere se alege tinindu-se seama de dimen- 
siunile mosoarelor si de tipul fibrei. | he 

„Stabilirea finetii semitortului trebuie corelată cu valoarea numă- 

rului specific. Adoptarea unui număr specific la flaiere si laminoare 
între limitele prevăzute pentru tipul 'de fir prelucrat constituie 
un lucru foarte important. d 

Numărul de pasaje (treceri) de laminor e determinat de fineţea 
firului ce se urmăreşte a se obţine si de materia primă prelucrată 

În general, la prelucrarea fuiorului se. recomandă mai multe 
treceri de laminoare în: comparaţie cu- cele de cilti, aceasta din cauza 
finetii mai ridicate a firelor ce se obţin precum si pentru faptul că 
banda rezultată la cardă este mult mai uniformă decît cea de la 
maşina puitoare. “a ri vel a 


10.3.2,3, REGIMUL DE LUCRU LA CARDA FINA ȘI MAŞINA PUITOARE 


~ Dintre parametrii regimului de lucru ai cardelor fine şi maşi- 
nilor puitoare, pentru planul de filare interesează numărul specific 
al benzii în condensatorul de laminaj si greutatea benzii, respectiv 
încărcarea. l 

_ La carda fină se recomandă ca numărul specific să fie cuprins 
între 1 si 1,5, iar la mașina puitoare între 1,2—1,5 la fuiorul de 
in Și în jur de 1 la cînepă di 


Lă 
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In funcţie de numărul specific (N,,) de mărimea dublajului (D) 
de pe masa reunitoare de benzi, si de lăţimea condensatorului de 
„laminare (l,) se poate determina greutatea benzii (G) la 1000 m. 

bandă obţinută la maşina puitoare cu relaţia : | 


Di 
G = — kg. 
Nip $ 


Pentru fuiorul de in greutatea a 1000 m bandă se recomandă a 
fi 28—35 kg, iar pentru cînepă 30—45 kg. 


-Tabelul 10.10 


Greutatea a 1000 m bandă obținută la cardă, 


Tipul fibrei kg/1000 m bandă 
"Cilţi de in melitati 10—20 
Cilti de in pieptănaţi 10—20 
Cilti şi fuior cînepă 30—40 
Iută i l 40—60 | 


10.3.3 LINIA DE REGLARE 


Intre finetea firului si greutatea benzii debitate de carda fină 
„sau mașina puitoare există o strînsă dependență care leagă in lant 
laminajele si dublajele maşinilor din preparatie. 
Finetea firului se calculează cu relaţiile : 
. texs 
Nm,=Nm,Ly sau tex, = P 
T 


r 
Pd 


in care: Nm, tex, — finetea firului in sistem metric si tex ; 
Nm; tex, — fineţea semitortului în sistem metric şi tex ; - 
Ly — laminajul la tors. l ee 
Finetea semitortului se determină în funcţie de laminajul fla- 
„ierului (L,) si fineţea benzii alimentate (Nm,) cu formulele : 
| | E l teXa 


Nm, = L, Nma ; lex, = Li 
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Continuind mai departe aceste inlocuiri pina la’ ultimul laminor, 
_se ajunge la greutatea a 1000 m bandă de la carda fină sau mașina 


„„puitoare. 
pes Ly Lees - Li — Lr 
Nms: -+ Dis- Di Nits Dr 
G = tee Lr 0001 tex, 22) 
1000 Dr Dr / 
£ si în care: a at n 
é | G este greutatea a -1000 m bandă de la carda fină 
‘ee sau-puitoare, in kg ;, | 
Pa: Nm, tex, — fineţea semitortului, în sistem metric şi tex ; 
A L, .  — valoarea laminajului la flaier ; 
N a! es valoarea laminajului la laminorul | ae € 
E~ D,-+-D, — valoarea dublajului la laminorul 1,2,..., î 
Lo — laminaj total; TE 


x Dp 7 .—-dublaj total. d 
Relaţiile de mai sus au fost denumite linia de reglare şi ele 
sau la baza întocmirii planului de filare.. .-- 
“AR În procesul de filare a fibrelor scurte ‘şi -cu rezistenţa mică 
K ~ pierderile sînt mai mari, iar cînd ‘fibrele sînt lungi și rezistența 
„creşte, laminajului real diferă de cel câlculat, de.aceea relațiile de 
“mai sus vor fi corectate cu un coeficient K, a cărui valoare este 
0,9—1,1. cf Sete $ 


] 


10.4. PLANUL DE FILARE ȘI COORDONARE 
“A FUNCTIONARII 
„- UTILAJELOR 


Planul de filare cuprinde parametrii procesului tehnologic în 
5—6 faze, care determină unele caracteristici ale semifabricatelor 
„şi firelor, ce caracterizează produsul ca fineţe, torsiune etc. Pentru 
„întocmirea planului de filare este necesar în primul rînd să se cu- 
noască caracteristicile firelor care trebuie produse şi a. materiei 
prime din care se vor produce firele respective. Se alege apoi siste- 
mul de filare cu sau fără pieptănare — după care elementele com- 
ponente ale planului de filare-coordonare, adoptate şi calculele 
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„ Pasul snecurilor, mm 12,5 


Materia prima: fuior din in 
Laminaj la tors: 18 

Nms =] 

asem = 0,22 

Torsiunea semitorului = 22 răs/m 
Viteza furcilor la flaier : 800 rot/min 


N 


Marca Flaier Laminor 4 Laminor 3 


Marca mașinii © RN—-216-L, - LN-3-—L LN—2-—L 
Număr de capete/ma- | | 
sind | AO er 1 
/ : . 
Număr debitări/cap PECE Bi i d 9 2 
Număr de benzi/cap as tu 8 a Gia „6 
Viteza de debitare, . 800 l ' 29,1 : 147. 
Fie | | —— = 36,4 DOI, a 735 
en : DD le e Mita eae 1-2 
Laminaj ~ sabe ie | 10 i A 3,96 | 4,56 
Dublaj | | be da ai 2 | 3 
Viteza cilindrului ali- 36.4 — 97 73,5 
mentator, RA — 3,64. (as O 161 
taler, YE 10 396 “4,56 


Capacitatea de alimen- 
tare, m/min 


, myI 3,64 - 10 - 8 =291 245-1-6=147 16,1-1-6=966 
Lățimea condensatorului i 


de laminaj, cm ce 2. E a e 1 
Fineţea benzii in pere- Eu? 2. Pa ” ga. 
chea laminoare, Ne | : a =~ = 0,2 “as = 0,151 


Numărul specific al 
benzii în perechea la- 
minoare, Nm 1. 2.=2 03 : 60=12 0,151 - 7 = 1,06 


“Raportul dintre , viteza 


linealelor si a cilindri- 


lor de alimentare 1,03 joa of 
Numărul de căderi de 3,64 1,03: 1000300 i 5 oe My 
lineale/min 12,5 ae 
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Fir Nm: 18 
Felul toarcerii : umed 
Sistemul de filare : pieptanat 


A 


filare 


1- 10: 3,96 - 4,56 - 456: 61-13 sa kg/km. 
ri 2 8 4: 6 12 


N N NR CE tia LEE eee 


Laminor 2 


Lamincr | 


Dublare 


- A . . x 


Li-1 LN = 214. LP — 500 — L 
1 2 
1 1 
6 | ~ 6 2 
| 4 Ea 83,4 
96.6 gs LETA 417 
i ae di 2-1 
4,56 6,1 33 
4 „6 6 - 2= 12 
er. 
B6 _ 949 848 — 13,9 ALT _ 39 
456 6-1 18 


21,2-2-1-4= 848 


13,9: 176 = 83,43 


3,2 . 2 : 12= 76,8 


7 „6 z 
0,151-4 = 0,133 0,133 6 = 0,174 _0,174-12 = 0,171 
4,56 4,56 6,1-2 


0,133. - 7 = 0,93 


— 


0,174 : 6= 1,04 


— 


O171.7=12.. . 
16. 
1,035 


[1 . } 
3,2 1 5 1000 — <07 


~ 
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Materia prima: cilti de melita 


Laminaj la tors: 5 
Nms = 1 
«sem = 0,42; 


Torsiunea semitortului = 42 răs/m 


_ Viteza furcilor la flaier=800 rot/min 


Bias 


Planul de 


1 Ls La Lo Lp Ly 
Sanremo mmr ene ot SN 


| Ns Df D; Da Dp Di 


Flaicr 


Laminor 3 


Marca masinii 


Număr de capete pe 
maşină - l 


-Număr de benzi pe cap 


Viteza cilindrului debi-. 


tor m/min ` 
Laminaj 
Dublaj 


iza cilindrului ali- ; 


mentator m/min 


Capacitatea de alimen- 


tare a masinii, m/min 
Latimea condensatorului 
de laminaj, cm 


Finetea benzii în pere- 
chea laminoare, Nm 


Numărul specific al ben_ 


zii in perechea lami- 
noare, Wm 


Pasul snecurilor, mm 


„Raportul între viteza 


linealelor și alimenta- 
torilor 


Număr de căderi de 


„„ lineale pe minut : 


RON — 216 — L; 


i Se 


_ — 
3 


$5725 


„26: 10 - 8 = 208 


15. 


1 15=1ă 


12,5 


1,03 


2. 6: 1,03 -1000 


— = 204 
12,5 


LaP, 


0,276- 3. 8 = 1,05 
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Fir. Nm 5 l 
Felul toarcerii: uscat 
Sistemul: de filare : cardat, pieptănat 
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filare S . 
1 - 7,25 - 3,78 + 4,02-12- 4,26 


- = = 21/km 
1-1-2-4,07-12-4 ae 


` n 5% . . — t'r =- 
| | | «Mașina de`’ E pi on 
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se trec în coloanele acestui plan începînd de la laminorul 1 res- 
pectiv de la mașina de dublat si pina la flaier. 

Noţiunea de coordonare a utilajelor care exprimă legătura din- 
tre dependenţa funcţională a acestora face parte din sfera tehno- 
logiei de fabricaţie. 

Prin coordonarea utilajelor se urmărește adoptarea vitezelor op- 
time care să asigure pe de o parte prelucrarea fibrelor în condiţii 
cît mai bune în ceea ce priveşte divizarea, curățirea si uniformitatea 
finetii, pe de o parte si funcționarea corectă a utilajelor din sistem, 
fără a avea gituiri sau excedent de producție, pe de altă parte. 

La întocmirea planului de filare-coordonare, se. va avea în ve- 
dere şi aspectul funcţionării în bune condițiuni a trenurilor de la- 
minat la laminoare și flaiere din punctul de vedere al numărului de 
căderi de lineale/min. O frecvenţă mare de căderi a linealelor/min 
va duce la uzarea prematură a acestor mecanisme, randamentul ma- 
şinii va scădea ca urmare a deselor defecţiuni si concomitent va 
scădea şi producţia maşinilor. | 

În planurile de filare-coordonare, prezentate s-a notat cu G 


greutatea a 1000 m bandă de la carda sau maşina puitoare, cu 


K Kz; — coeficienţii egali cu 1,02, în cazul flaierului şi res- 
pectiv 1,01 în cazul laminoarelor. Privind modul de întocmire a 
unui plan de filare, se dau planurile pentru filarea firelor (Nm 5, 


Nm 8,5 si Nm 18). 


Dintre caracteristicile fizico-mecanice mai importante. ale fibre- 
lor liberiene care trebuie verificate atunci cînd se recepționează 


„materia primă sosită de la topitorii, în vederea acceptării sau 
_ neacceptării intrării ei în fabricaţie amintim : 


— lungimea medie. a fibrei tehnice ; 

— sarcina de rupere medie a suvitei ; 

— uniformitatea, respectiv neregularitatea sarcinii de rupere ; 
— conţinutul de impurități (puzderii, capsule etc.). 


10.4.1. LUNGIMEA MEDIE A FIBREI TEHNICE 


Se determină numai pentru fuioarele de in și cinepa iar valorile 
obținute se compară cu cele prevăzute în standarde. > i 
Probele de fuior luate conform STAS 5483-61 se pregătesc in 


vederea stabilirii lungimii medii, sarcinii de rupere, conţinutului de 


puzderii si umidității. P 
= Șuviţele de fuior, paralelizate si scuturate de puzderii, se așază 
pe o planșetă de 150100 cm, în grupe, pe clase de lungimi din 
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5 in 5 cm, avind grijă ca fibrele in mănunchi să formeze un cap 
drept. 

Grupele de fibră, clasate pe lungimi, se cîntăresc la o balanţă 
tehnică cu o precizie de 0,01 g si apoi se determină lungimea medie 
cu relaţia: | 


n 
. A = Ly mi + La Ma H... L La Mn — i=! Li mi 
m T —_y 
My, + Ma +-+++ mn n 
>> Ti 


i=1 


în care: L,L,::-L, — lungimile medii ale claselor, în mm ; 
Mı Ma” * IN, —' masele grupelor de fibre, in mg. 


10.4.2, SARCINA DE RUPERE MEDIE A FIBRELOR 


Se determină separat pentru fuior si cîlți. Probele extrase, pre- 
gătite corespunzător se divid în suvite avind o lungime de 270 mm 
şi o greutate de 420 mg. Se introduc în termohigrostat timp de 
24 ore, după care se rup la dinamometrul DK V—60, avindu-se grijă 


să se regleze distanţa între cleme în funcţie de tipul fibrei (10 cm 


la fuior şi 7 cm la-cilti) şi să se torsioneze suvita din cilti. 
La rezultatele obţinute se determină valoarea medie care se com- 
pară cu cea prevăzută în standarde, la sortul respectiv. 
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CAPITOLUL XI 


PRELUCRAREA FIBRELOR LIBERIENE 
IN AMESTEC CU FIBRE CHIMICE 


11.1. GENERALITĂȚI 


Industria textilă care -a folosit vreme îndelungată ca materie 
primă numai fibre naturale, a căpătat în ultimele decenii o orientare 
nouă. prelucrind: într-o- măsură tot: mai mare fibrele chimice. Pe 
această linie şi în industria fibrelor liberiene au început să se pre- 
lucreze pe scară largă fibrele -chimice ‘si în special cele sintetice. 

Printre primele tehnologii de -filare a fibrelor liberiene in ames- 
= tec cu fibre -chimice se numără prelucrarea firelor groase din iută 
- în amestec cu celofibra. A urmat apoi filarea inului în amestec cu 
viscoză, cu fibre de poliester si PNA, a fibrelor liberiene aspre in 
amestec cu polipropilena și producerea articolelor răsucite din folii 
de material sintetic. În cele ce urmează se va trata pe scurt modui 
de prelucrare al firelor din fibre liberiene în amestec cu fibre chi- 
mice pe diferite utilaje şi după sisteme de filare variate. 


11.2. FILAREA INULUI iN AMESTEC CU FIBRE SINTETICE 


a 


Preluerarea inului in amestec cu fibre sintetice a fost introdusa 
cu bune rezultate in o serie de {ari cu industrie textila dezvoltata 


> $1 în ultimul timp procedeele de lucru se îmbunătăţesc si se ex- 


tind mereu, 
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S-a urmărit ca filarea să se facă nu numai pe utilaje de in ci şi: 


pe mașini adaptate pentru prelucrarea amestecurilor de fibre sinte- 
tice cu fibre naturale, acestea din urmă fiind mai avantajoase atît 


_pentru.reducerea cheltuielilor cit si pentru obținerea unei calități mai 


bune a firelor. 
Principalele fibre sintetice utilizate pe scară mondială în indus- 
tria inului sînt arătate în tabelul 11.1. 


Tabelul 11.1 


Principalele fibre sintetice utilizate pe plan mondial în industria inului 


Natura fibrei o l Denumirea comerciala Cine produce fibra 
Poliamide ae = Nailon Bayer R.F.C. 
meee. = Peran _ Diversi 
’ - Dacron ` S.U.A. 

E Danulon Ungaria 
. l <- : Diolen . R.F.G. 
Poliester 2: - , Lavsan U.R.S.S. 
. - Terital ii Italia 
Tergal : Franța 
“Terilen . -- - I.C.I. Anglia 
i ; Terlenka : . Olanda 
Polinitrilacril Dralon _ Bayer 
| A Orlon E SUA. 
Poliolefinice E Later be De . Hostalen ~ Hoechst 
É z re e ` Meraklon Italia: 
eee *e Prolene S.U.A. 
Ulstron Anglia 


Ace Pylene l Japonia 


Fibrele sintetice prelucrate se prezintă inițial sub formă de 
patura sau banda compusă” 'dintr-un număr mare de filamente ele- 
mentare, ca fire continui şi folii. 

Folosirea fibrelor sintetice in’ amestec cu inul contribuie la 
compensarea proprietăţilor nefavorabile ale unei grupe de fibre cu 
calitățile avantajoase altei grupe. Avantajele care rezultă din ames- 


tec sînt: alungire mai mare a produsului, flexibilitate sporită, 


tuseu: plăcut, revenirea după șifonarea articolelor tesute, stabili- 
tate dimensională, ușurință in spălare şi uscare, posibilitate de a se 
fila fire; subțiri destinate articolelor uşoare de vară etc. . 

La prelucrarea amestecurilor se întâmplă. însă si unele greutăţi 
din cauza alungirii mari a fibrelor- sintetice, în contrast cu fibra 
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A 


ruperi ale 


7 
f 


de in care are o alungire foarte redusa. Aceasta face ca rezistența 
componentelor amestecului sa fie uneori scăzută, iar numărul de 
firelor să fie în acest caz ridicat. Acest aspect nu este 
însă de natură să determine renunţarea la prelucrarea în amestec 
a inului cu fibrele sintetice, ci din contră se urmăreşte eliminarea 
greutăților ce decurg de aici. 

\ 


Tabelul 11.2 


alele caracteristici ale fibrelor sintetice folosite in industria inului 


Princip 
ate: R-zistenţa 
Greu retea Fineţea Rezistenţa Alungirea in stare 
Natura fibrei a fibrei fibrei . în grame fibrei umedă 
gem - tex tex Ve yA 
In T 149 0,10—0,5 40—60 2—4 102 
„(fibre . 
elementare) 
1,2—8,6 
(fibre 
t oe tehnice ă păzi = 
Poliester - = > 1,88 ` 0,13—0,56 — 36—50 20—30 95—100 
Poliamide 1,14 => 2 0,67 -~ 40—56 ~ 10—20 85— 90 
Poliolefine „0,90 - i -82—72 © 15—24 100 


Greutatea specifică a fibrelor sintetice fiind mai mică ca a inu- 
lui dă posibilitatea ca din aceeaşi cantitate de fibră să se obţină 
un volum mai mare de produse comparativ cu cel obţinut din fibra 
de in 1000/,. | | 

De asemenea, ţesăturile din in si poliester la care procentul 
componentului de fibră sintetică depășește 600/, nu mai necesită 
călcarea după spălare. i 


Firele din in si fibre de Acryl, de exemplu sînt ușoare, elas- 


tice si vaporoase, fapt pentru care sînt utilizate pe scară largă pen- 
tru tricotaje, aie, j 5. 

Firele din in si poliester sînt folosite si pentru producerea. unor 
țesături tehnice ca: pinze pentru navigaţie, foi de cort, ţesături 
pentru furnituri etc. pe wae 

Din fire de in în proporţie de 600/, şi arnel 400/) se produc arti- 
cole de îmbrăcăminte foarte reuşite care îmbină avantajele fibrelor 


E de in cu cele ale firelor chimice. Avînd în vedere multiplele avan- 
taje expuse este de așteptat o dezvoltare mai accentuată a indus- 


triei inului prin amestecul fibrei sale cu fibrele chimice. 
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(11.2.1. TEHNOLOGII SI SISTEME DE FILARE A INULUI 
ÎN AMESTEC CU PE . E : 


P a 


Pentru prelucrarea inului in amestec cu fibre de poliester, pe 
plan mondial se folosesc mai multe sisteme de filare în functie de 
natura fibrei, de caracteristicile fibrelor componente și de desti- 
natia firelor proiectate. 

Ca fibră de in în cele mai multe cazuri se utilizează fuiorul 
pieptănat, amestecurile cu acesta fiind cele mai eficiente din punct 
de vedere economic, la aceasta contribuind pe de o parte faptul că 


© din fuior de in şi poliester se obțin firé fine, iar pe de alta parte, 


faptul că prețul celor doi componenți ai amestecului este apropiat. 
Ciltii de in sînt mai rar folosiți, iar atunci cînd se utilizează din 
amestecul respectiv se filează fire cu finețe medie, cu un procent 


de poliester ce nu depăşeşte 609/9. 


în cazul fuiorului de in cele mai bune rezultate se obțin pentru 


amestecuri cu. procentul de. poliester peste 500/, unde avantajele 


fibrei sintetice se fac simţite. te : 

Tehnologiile’de filare a inului în amestec cu poliester se bazeaza 
pe faptul că mașinile utilizate pentru prelucrare sînt tipice inului 
si urmăresc ca firul finit să-şi păstreze în cea mai mare parte 
caracterul de in. . | 

Din literatura de specialitate rezultă că se utilizează pentru fila- 
rea amestecului tehnologii clasice şi tehnologii prescurtate. 

În cele ce urmează vor fi indicate cîteva procedee de lucru : 


| si l 
_ 11.2.1.1. SISTEMUL DE FILARE IRLANDEZ 


Acest sistem se bazează pe obţinerea: benzii de PE chiar in fa- 


‘bricile chimice pe converter unde s-a constatat că se realizează o 


înaltă uniformitate a acesteia. De aceea si numărul trecerilor de 
laminor precum şi al dublărilor ce se efectuează cu aceste benzi în 
operaţiile ulterioare este redus. Printr-un astfel de sistem se obţin 
fire cu o fineţe de 50 tex fiind destinate în special ţesăturilor sub- 
tiri de vara. 7 | ; i 


11.2.1.2, PROCEDEUL DIRECT DE FILARE MĂCKIE 


Acest sistem preyede un flux tehnologic redus care. cuprinde 
următoarele masini : af 
— cardi de mare capacitate cu alimentare automata ; 
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— laminor cu două rînduri de ace (laminor Rezi glina) cu 
reglare automată a laminajului ; 
— laminor secuhd cu două rînduri de ace ; 
a — maşină de filat cu control asupra gradului de laminare al 
benzii. 
‘Acest sistem scurtează considerabil procesul tehnologic de filare 
şi micșorează costurile de prelucrare. Pe acest sistem se poate pre- 
`Jucra fibra PE 100%, sau în amestec cu in. În ultimul caz banda 
„> de in se obţine pe masini puitoare din fuior pieptănat sau pe cardă 
„> cmd se prelucrează cîlți. 
& Mai des se utilizează un sistem clasic de prelucrare în al cărui 
Bux întră următoarele masini : 
| — cardă pentru format bandă din fibre sintetice ; 
— laminor de uniformizare (intersecting) ; A 


— laminor 1, 2, 3, 4; 
x (oe flaier ; 
ee “maşină ‘de tors cu inele. 
Banda de in se produce pe mașina puitoare, iar amestecul se 
¿œ efectuează pe primul laminor. 
=< _ In acest sistem, intersectingul are rol de a uniformiza banda de 
poliester obținută pe cardă si care însă nu are o uniformitate optimă. 
: fn tabelul 11.3 este prezentată sinteza planului de filare si a 


» > 3 fluxului tehnologic pentru filarea firelor Nm 20—30 din fuior de in 
< si fibre poliesierice, | e | 
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aT : , Tabelul 11.3 
Sinteza planului de filare si fluxul tehnologic — fir Nm 20—390 in si PE 


"i ~ ‘ ; ne Greuta- N l Torsiu- 
i À Denumirea : lea Nm : ee Că Nr. ne 
ie e maşinii- ` benzii = debit. Dublaj Laminaj specif. 
| debit. ` răs/m 
| i g/m i he bt : 
Carda PE OO “17 0,039 3: 155 = — 
Intersecting fs Se O 0,080. 9 4,65 — — 
Pajioane « Le tet Pe 490025 sg 12 1,51 = 
ubleză in 39. =, 0,030 - 6 7,3 1,63 — 
„Dubleză amestec ` „98 0,0836. 6. y 1,94 — 
Lam I 21° 0,0475 6 $ 1,82 — 
| Lam, II 15,8 0,063 6 8 1,78 — 
Lam u 7,05 0,142 4 9 2,05 -- 
am). | 3,76 0,265 4, 7,5 1,80 — 
er (Nm 20) 0,856 2,80 1 10,5 224 83 
Lied (Nm 2 25) 0,827 8,05 1 11,5 2,44 34,5 
tow (80) 0,318 8,20 1. B 2,56 36 
Si 2 as — 42 
Tors (Nm 25) 20 ie 470 
Tors (Nm 30 j pii pe Ta =e ka 
) — 30 — 


i] 


od, 


è 


Asemănător cu acest procedeu este si sistemul de filare sovietic 
care foloseşte următoarele masini : i e 
— cardă modificată pentru fibre sintetice; 
-= maşină de dublat; ` i 
— laminor 1, 2, 3, 4 (cu liniale împingătoare) ; 
` — flaier ; ' 
— maşină de tors cu inele. , : 
Banda de 'in se obține pe maşina puitoare, iar amestecul se 
efectuează pe maşina de dublat. | 
Alte sisteme efectuează amestecul de in şi PE pe cardă, unde 
se prelucrează simultan ambii componenți în continuare utilizin- 
du-se procedeul clasic de filare. | | 


11.2.2. CARACTERISTICILE FIBRELOR DE POLIESTER SI A CELOR DE IN 
CARE COMPUN AMESTECUL ~~ ` 


Din cercetările efectuate pe plan mondial a rezultat că pentru a 
se prelucra în bune condițiuni atît fibrele de in cit și cele sintetice, 
trebuie să posede unele caracteristici care să le permită efectuarea 
unui amestec optim. ` DR Me nim i 

Fibra de in se recomandă să aibă un grad ridicat de flexibilitate 


şi individualizare, să nu conţină puzderii „nedetașabile si să ofere 


o rezistență corespunzătoare. i 


Fibra de poliester se recomandă să fie neincretita, să aibă o 
alungire minimă si să fie bine tratată antistatic. Finetea fibrelor 
elementare de in este necesar să fie apropiată de cea a fibrelor 
sintetice şi să nu existe diferenţe mari între lungimea lor de rupere. 
În ceea ce privește alungirea la rupere cu toate măsurile luate pen- 
tru micșorarea acesteia la fibrele de poliester, ea rămîne totuşi 
mult mai mare ca cea a inului. Din analize a rezultat că pentru 
alungiri ale fibrei de poliester pînă la 150%/ nu apar diferenţe sub- 
stanţiale în gradul de elasticitate al celor doi componenți. La alun- 
giri mari însă, gradul de elasticitate al fibrei poliesterice se re- 
duce în timp ce fibra de in se rupe. De acest fenomen trebuie să 
se fina seama în aprecierea gradului de elasticitate al firului şi în 
utilizarea acestuia în operaţiile următoare... . ali a | 

În ceea ce privește lungimea fibrei de poliester, ‘pentru’ adap- 
tarea acestora la lungimea fibrei de in este indicat ca ea să fie 
ruptă pe masini speciale ale căror ecartament să fie reglat la ma- 


_ximum, Lungimea maximă a fibrei poate ajunge pina la.250 mm, 


lungimea medie însă, este indicat a fi cuprinsă între 110—145 mm. 
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In ceea ce priveşte gradul de contracție a fibrelor din ames- 
tec,. în cazul folosirii fibrelor de poliester obținute după procedeul 
prin rupere, contracția acestora, in-urma unei tratari termice crește. 
Prin fierbere contracția atinge o valoare de 6,5%/0. Contractia in 


abur saturat la 100°C sau în aer cald la 180°C poate crește pina la 


140/0. Fibra de in în amestec cu fibre sintetice nu manifesta în urma 


“tratărilor termice nici un fel de contracție. Prin termofixarea ulte- 


rioară a ţesăturilor, contracția de fierbere a produsului este înlătu- 


rată în mare măsură astfel încît țesătura este stabilizată fata de: 


tratarea prin fierbere. | | | 
în tabelul. 11.4 sînt prezentate orientativ valorile medii ale 


principalelor caracteristici fizico-mecanice ale fibrei de poliester si 
a celei de in. 


Tabelul 11.4 | 


Principalele caracteristici ale fibrelor poliesterice şi fibrei de in utilizată 
. în amestec 
nm 


$ f Fibra in | 
Felul ` Fibră > i 
; materialului : | Ă "PE ie 2% 
f elementară tehnică 
i 
Greutatea specifică, g/cm? 1,38 | 1,49 1,49 
Finetea fibrei, den 4 3—4 >` 45 
Coeficientul de variație al secțiunii fibrei, % 9,6 45—50. — 
Rezistența fibrei în stare uscată, gf 20 l 18 208 
Rezistența fibrelor în stare udă, gf 18 „25 — 
Rezistenţa relativă în stare udă, % | 96 ` 92 — 
Coeficientul de variație al rezistenței fibrei : 
uscate, % wos 10—12 1 80—35 40—45 
Coeficientul de variație al rezistentei fibrei | | 
ude, % 10—13 80—32 — 
Lungimea de rupere în staré uscată, km 50—55 68 58—55 
Lungimea de rupere în stare udă, km 50—54 63 — 
Rezistența, gf/den (uscat) 4—5 ; 8 — 
Rezistenţa, gf/den (ud) l . 4—5 7,5 — 
Rezistenţa specifică, kgf/mm? (uscat) 78 100 S0 
Rezistenţa specifică, kgf/mm? ud „T5 94 — 
Alungire, % (uscat) mt 20—80 2,5 2,10 
Alungire, % (ud) 15 3 = 
Coeficientul de variație al alungirii, % A 7 
(uscat) 15,6 36 26. 
Coeficientul de variaţie al alungirii, % (ud) 14 ` 25 = 
Modul de elasticitate, kgf/mm? (uscat) . 1 045 2550 7 
Modul de elasticitate, kgf/mm? (ud) 874 1,800 i 
Rezistența la buclă, gf 20— 0,44 = = 
Coeficientul de variaţie al rezistenței la bucli,% 15,6 _ = 
Lungimea de rupere la buclă, km | 88 — lid 
Alungirea buclei, %, 12 = — 
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11.2.3. OBŢINEREA BENZILOR DE, IN SI PE ` pies 


11.2.3.1. OBTINEREA BENZII DE POLIESTER PE CARDA 


Procedeul de obtinere a benzii de fibre chimice pe carde, este 
larg răspîndit in multe filaturi’si el se bazează pe folosirea unei 
carde asemănătoare cu cea de in, alimentată cu fibră sub formă de 
puf. În cele mai multe cazuri pentru o alimentare uniformă se uti- 
lizează un dispozitiv prevăzut cu mecanism de. distribuire uniformă 
a fibrei pe pinza de alimentare a mașinii. | 

Întrucît fibra este curată este suficientă o „prelucrare minimă 


„a acsteia pe cardă. Dacă maşina este’ reglată pentru o cardare in- 


tensa rezultă un procent mare de fibră ruptă si multe nopeuri. 
Carda trebuie să aibă o garnitură fină şi un regim special de 


© viteze. i . 


Literatura de specialitate recomandă ‘anumite ecartamente ȘI 
viteze de lucru pentru cardele ce prelucrează fibre chimice.. 

În tabelul 11.5 este dat regimul de lucru al unei carde pentru 
fibre chimice de tipul J. Mackie, iar în tabelul 8.2 ecartamentele de 
lucru corespunzătoare acestor fibre. | 

l p i il j “Tabelul 11.5 


Regimul de lucru pentru prelucrarea fibrelor chimice la cardă J. Mackie 


Caracteristica ; i Ta „Valoarea 

Viteza tamburului, rot/min | e ua Ăsta 170 
Viteza cil. lucrători inferiori, rot/min - 7,45 
Viteza cil. lucrători superiori, rot/min | l l 7,70 
Viteza cil. întorcători, rot/min a i ! i 220 

_ Viteza de debitare, m/min Er i . a 60 
Grad cardare per. 1,..3 / | 187 
Grad cardare per. 4...7 >! ye AE © ASL 
Grad curățire per. 1...3 ,. i“ ja 495 
Grad curăţire per. 4...7 | 48 
Grad periere — | a l 79 
Laminaj cardi byl GRE 155 
Laminaj cap laminor ae | ai „463 
Laminaj total | Ta 
Greutatea portici alimentate, g 188 ` 
Nr, căderi porții pe minut 7,5 
Fineţea benzii debitate, ktex 17 


Garnitura cardei trebuie să fie bine întreţinută, iar curenţii de 
aer- din interiorul mașinii produși de instalaţia pentru absorbţia 
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prafului si a altor impurități nu trebuie să atragă fibra sintetică. 
De cele'mai multe ori fibra fiind foarte curată instalația de absorb- 
tie’ este oprită. "i | 

In timpul prelucrării, extremele de temperatură și umiditate 
trebuie evitate, climatul optim din sala de carde impune © tempera- 
tură de 290—24°G şi o umiditate relativă de 70—80%/p. 

Pentru a împiedica căderea fibrei sub cardă, în special atunci 
cind se lucrează lungimi mai scurte, direcţia de rotație a primilor 
trei cilindri lucrători trebuie inversaţi sau se va monta sub cilindrii 
lucrători-întorcători o placă de reţinere a fibrelor ce cad, aceasta 
în mod special pentru cardele de in transformate. 

Pentru a se efectua o cardare optimă, se recomandă o încărcare 
moderată cu fibră a organelor lucrătoare. ` 

Cilindrii lucrători nu trebuie să aibă o încărcare mai mare de 
180—200 g/m? de suprafață, iar dofferii de 60—55 g/m’. In acest fel 
functie de incarcarea mașinii, producția de banda cardata se reco- 
manda a fi de 36—41 kg/oră, iar greutatea. benzii să nu depășească 
20 grame/m. ie a espns poate Mei, E S. 

Cardarea fibrelor sintetice decurge in bune conditii mai ales 
cînd fibra depăşeşte lungimea de 114 mm. | . | 

. Unele tehnologii de lucru prevăd cardarea concomitentă a fi- 
brelor de in și sintetice în special .cînd se lucrează fibre scurte de 
in. În această situație amestecul se realizează chiar pe cardă. Ex- 
‘perimentarile “arată că un “asemenea amestec este’ foarte uniform 
în ceea ce privește distribuţia fibrelor de in si cele sintetice. Pre- 
lucrarea în amestec a fibrelor celor doi componenți. pe cardă im- 
pune reglaje diferite faţă de cele utilizate la fibra chimică simplă. 
Regimul de lucru al organelor cardei este în acest caz adoptat in 
functie de gradul de desfibrare a inului şi de conţinutul său de im- 
puritati. Din literatura de specialitate rezulta ca prelucrarea, celor 
două fibre în amestec pe carda, se efectuează în bune condiţii pînă 
la un procent de 40%, fibră sintetică. | | | 

„După obţinerea benzii pe carda specială pentru fibre sintetice 
în sistemul clasice englez de prelucrare urmează o uniformizare a 
acesteia pe un laminor intersecting tip J. Mackie, la care se reco- 


„mandă un dublaj de 8—10 si un laminaj de 4—6. Este indicat câ 


banda debitată să, nu fie mai. groasă de 35 g/metru, iar ¿viteza de 
debitare să varieze în jur de 60 m/min. ar hike | 
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11.2.3.2. OBŢINEREA BENZII’ DIN FIBRE DE IN 


E- 
Lă 


Se realizează în condiţii obișnuite, similare cu cele de la pre- 
lucrarea inului simplu. Succesiunea de operaţii este : sortare, pieptă- 
nare mecanică, odihnă, formarea benzii pe mașina puitoare, uni- 
formizarea ‘si subtierea benzii pe dubleză. aaa i Ami! 

La pieptănarea mecanică se indică ecartamente cuprinse între 
+0,4 și — 0,4 la ambele mantăi. La mașina puitoare, banda de in 
nu trebuie să fie mai groasă de 32 g/m ; operaţia de trecere a ben- 
zilor pe dubleză are importanță pentru uniformizarea benzii $i sub- 
tierea acesteia evitind în acest fel folosirea -undr laminaje mari la 
laminoare. 

“Banda la puitoare trebuie. uşor uleiată cu o soluţie obişnuită 
compusă din apă, ulei mineral, săpun, CO,Ca. După trecerea prin 
dubleză se recomandă odihna fibrei. în căni de cel puţin 24 ore. 


t Hai 


11.2.3.3. OBŢINEREA BENZII DE FIBRĂ. POLIESTERICA PRIN ' TĂIERE 
`> ` SAU RUPEREA PE CONVERTER 


"Metoda obținerii benzii de poliester prin tăiere“ sau rupere pe 


converter este larg folosită, în multe ţări ce prelucrează: fibrele sin- 


tetice. Ea constă în transformarea cablurilor de fibră, în benzi care 
ulterior vor fi laminate si amestecate cu fibre naturale. Converterul 
de. tăiat ‘lucrează după principiul tăierii sau strivirii. Tăierea ca- 
blului la lungimea. dorită se obține cu' ajutorul unui cilindri pe 
care este dispusă o sina helicoidală cu o muchie de tăiat neascutita 
şi un contracilindru corespunzător, la care cablurile au ajuns după 
ce au trecut în prealabil prin dispozitive de întindere. si conducere, 
unde 'au primit o laminare și tensionare adecvată. Cablul este tăiat 
oblic față de direcția lui de înaintare, astfel încât poate fi laminat 
în -mod uniform. În afară de converterul Pazific descris mai sus 
toate celelalte tipuri au un tren de laminare cu cîmp dublu de ace 
în care insiruirea de fibre scurte obţinute prin tăiere este laminată. 
Se pot efectua laminări de. 5—15 ori. . Roth a 

În ultima vreme pentru fibrele poliesterice destinate a se ames- 
teca cu inul se transformă. din cablu în bandă cu ajutorul 'maşi- 
nii de rupt. Una dintre acestea este maşina Seidel, avantajoasă 
în special prin productivitatea mare pe care o are. 

În zona de rupere a maşinii, cablul este rupt în mod controlat. 
Prin procedeul de rupere se obţine o fibră cu o alungire redusă, 
care contribuie la realizarea unei mai bune egalizări a celor doi 
componenți din amestec (in și poliester) privind diagrama forță- 
alungire. Banda filabilă obţinută din cablu rupt posedă o mai bună 
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repartiție a lungimii de fibră care va duce la o îmbunătăţire 
simtitoare a uniformitafii firelor. LE: 

Fibra de poliester obținută prin rupere are o: tendinţă de con- 
tractie mai mare ca fibra obţinută prin tăiere, ceea ce duce la op 
creştere a alungirii fibrei după o tratare termică sau hidrotermică. 
Cu tot acest neajuns fibra fabricată prin rupere este preferată in 
special pe considerentul că se comportă mai bine în timpul filării 
şi teserii, numărul de ruperi în aceste stadii fiind minim. 


11.24. AMESTECUL DIN FIBRE DE ÎN ȘI PE 


‘In cele mai multe cazuri acest amestec se face în benzi pe pri- 
mul laminor. Cele mai utilizate amestecuri sînt acelea cu 330/, 500/9 
si 670/, fibră PE. Rezultate bune se obțin cînd fibra sintetică din 
amestec reprezintă 50—700/. În acest caz sifonabilitatea se reduce 
simţitor, tesdturile păstrîndu-și caracterul de in. Cind procentul de 
PE este peste 80%/, atunci firele își pierd caracterul de in, pro- 
centul redus de fibră de in avînd în acest caz, rol de a îmbunătăți 
higroscopicitatea firului. cm Bs os | 

Cînd. benzile de in si de poliester au o greutate sub 15 g/m, 
banda de in si cea de PE se alimentează; împreună in-acelasi con- 
ductor de alimentare.: Fibrele sintetice se dispun sub cele de in, 
sau cînd se alimentează „3. benzi la mijlocul celor de in. 

Cînd benzile de in şi din poliester. sînt groase (peste 30 g/m) 
se alimentează în fiecare conductor cîte o bandă. În acest caz 
este indicat ca benzile de PE să fie dispuse cit mai la centrul cim- 
pului de ace, pentru a se evita eventualele tensiuni în bandă şi 
îndoiri repetate pe placa de reunire a benzilor la debitare. 

Amestecul se efectuează după relaţia : 


NG, - 100 
N,G, + NaG 


> 


Pi 


in care: P este procentul de fibră PE în amestec ; 


N — numărul de benzi de PE folosite ; 
G, — greutatea benzii de PE, g/m ; 
N — numărul de benzi de in; 
G, — greutatea benzii de in, g/m. 


La întocmirea planului de filare trebuie să se {ina seama de 
următorii factori : | 

— greutatea benzii simple de in şi PE să nu fie mai. mare de 
15 kg/m; | | 

— laminajul pe laminor să nu fie mai mare de 5,9 ; 
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11.2.5. LAMINAREA BENZILOR á 


Laminarea se efectuează pe laminoare clasice cu pieptene condus 
‘de snec cu două sau mai multe începuturi. Viteza de debitare a ma- 
Sinii poate fi mărită faţă de regimul de prelucrare al inului curat, 
ea putînd ajunge pina la 30 m/min. . : 

Garnitura de ace se recomandă a fi mai rară ca la fibra de in 
100°/o, iar numărul de ace pe centimetru pătrat să fie mai mic cu 
25—300% în acest caz. În situaţia laminării amestecului din fibre 
de in şi sintetice, acţiunea de desfibrare mecanică este mai mica, 
din cauza procentului ridicat de fibre poliesterice, care au o finete 
destul de ridicata parativ cu fibra tehnică de in. Acele execută 
mai mult operaţii de orientare si paralelizare a fibrelor. Ele trebuie 
să fie bine întreţinute, lucioase, neiglitate, curățate de grasimi 3i 
uleiuri, trebuie să fie periodic spălate cu benzină şi prăfuite apoi 
cu pudră de talc. Datorită depunerii pe suprafaţa acelor si a con- 
ductelor de alimentare .a unor reziduri provenite din uleiurile de 
avivare existente pe suprafața anumitor fibre sintetice, este in- 
dicat ca la circa 500 ore de funcționare a laminorului să se efec- 
tueze curățirea organelor mai sus amintite. + 

„O, importanţă deosebită pentru o bună laminare o prezintă şi 
cilindrii de presiune (laminori). Aceștia trebuie să aibă garnituri 
netede, confecționate din crupon dens și bine presat, cauciuc spe- 
cial etc.). În eazul ovalizării cilindrilor se produc îngrămădiri de 
fibre în conductorul de laminare și apoi înfășurări. Faţă de alte fibr 
sintetice, la prelucrarea celor de PE înfăşurările pe cilindrii de pre- 
siune sînt reduse. Garniturile cilindrilor de presiune. se recomandă 
să fie curățate cu un lichid care dizolvă grăsimile la intervale de 
„2—3 ore de funcţionare.  . > aos ; 


Laminarea benzilor în amestec se poate face si pe laminoare ra-. 


pide, mai ales atunci cînd se lucrează -cilti. si se proiectează fire 
mai groase. În această situaţie viteza de înaintare a pieptenilor tre- 
buie redusă cu 30—400,/. În cazul'laminoarelor rapide, numărul de 
înfășurări pe acele linealelor este mult mai «mare ca la laminoarele 
clasice, de aceea pe plan mondial se folosesc în cea mai mare parte 
laminoare cu șnec, care au și avantajul unui control mai bun al 
fibrelor și al executării unui amestec mai omogen. . 

Un rol important în laminarea corespunzătoare a benzilor îl are 
$i mărimea laminajelor si a dublajelor folosite pe laminoare. 

Din literatura de specialitate rezultă că s-au obţinut rezultate 
bune atunci cînd laminajele au fost cuprinse între 4 şi 6,5. . 

În cazul folosirii unor benzi de in şi poliester peste 30 g/m se 
pot utiliza și laminaje mai mari 6,5 mai ales pe laminoare cu o 
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desime mai scăzută a acelor pe lineal. În Tabelul 11.6 este dat re- 
gimul de lucru in cazul utilizarii laminoarelor clasice tip J. Mackie. 
Datorită fineţii fibrei poliesterice şi tendinței acesteia de a 


Tabelul 11.6 


Li 
* 
% 


Regimul de lucru în cazul utilizării laminoarelor clasice tip J. Mackie 
g ; P 
$ i Finetea benzii am 
= i rate că ca cdi aeann inta Teza de 
; conductoru- debitare 
Laminor L D lui alimentată debitat: 
| „Mn ktex ktex , m/min 
; 4 i 
I * 8 Gui. 28 a 20 
II 8 6 47 21 15,8 25 
III ` 9 4 36 15,8 7,05 27,5 
7,05 3,76 30 


IV 7,5 4 1- 


aluneca dintre: cilindrii. de laminare, se produce o laminare incom- 
pletă a benzilor, existind o diferenţă între laminajul teoretic şi cel 
real. Aceste diferente se măresc pe măsura creșterii procentului 
de poliester, Este necesar ca în calculele ce se fac să se adopte la- 
minaje corectate cu un coeficient care să ţină seama de ponderea 
fibrei sintetice în totalul amestecului. “Numărul de treceri al ben- 
zilor.pe laminoare și dublajul total se stabilesc in funcţie de fine- 
tea firului proiectat și de parametrii constructibili ai mașinilor. Este 
indicat ca dublajul total al benzilor pe întreg fluxul de filare sa fie 
peste 1200; aceasta în special la banda de poliester obtinuta pe 
carda. din in. ... °°: ý i i 

Stabilirea regimului de laminare şi numărul : dublajelor, tine, 
seama si de încadrarea in numerele specifice in conductorul de la- 
minare, care trebuie să yarieze între 0,8 si 1,45. 


112.6, FORMAREA SEMITORTULUI 


Producerea semitortului din in și fibre poliesterice are loc pe 
flaiere obișnuite de preferat. cu furcă suspendată. Laminajele fo- 
losite se recomandă a fi cele maxime, iar coeficientul de torsiune 
al semitortului de 0,20—0,25 funcţie de procentul de fibră sintetică. 
Pentru, 670/ fibră poliester. or = 0,20, iar pentru un procent de 
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Finetea semitortului se stabilește în funcție de. fineţea firului.” 
Ea poate varia de la 500 la 330 tex. În cazul cînd se' folosesc ma- 
șini -de tors cu tren de laminare de mare întindere se lucrează cu 
un.semitort gros de 1 000—1 200 tex. | 

Viteza furcilor flaierului se menține aceeaşi ca cea de la in 100%% 
nedepasind 800 rot/min. Filarea semitortului decurge în condiţii 
mult mai bune ca la in curat, numărul de ruperi pe 1000 fuse/oră 
fiind redus la jumătate. . wep og a? TF; . 
_ . De mare importanţă. pentru buna desfăşurare a procesului de fi- 
lare este stabilirea parametrilor optimi privind umiditatea relativă 
şi temperatura aerului în sala de lucru. i | i 

“Este indicat ca amestecul de fibre de in și poliester să fie pre-, 
-lucrat în săli cu instalaţii de condiționare a aerului. În preparatie 
se obţin rezultate bune la temperatura de 24—26°C si umiditatea 
“relativă de 70—750%0. `- fort gH Ti fa 


La i 
+ [j 


INALA st, 


| 


11.2.7. FILAREA F 
in cele mai multe cazuri filarea finală la ud se efectueaza pe 
masini obisnuite de in. Sint preferate masinile cu inel si cele. care 
permit laminaje ridicate. « 
Filarea se face din semitort, dar se poate efectua tot atit de bine 
şi din bandă. | i pens. : 
In tabelul 11.7 se dau principalii parametrii de lucru la masinile 
le tors, rezultati din experimentarile Institutului de cercetări textile 
din tara noastra. x 
H | Tabelul 11.7 
Principalii parametri de lucru la maşina de tors cu “inele | 


4 Amestec. % . | 
fineţea TI :Diame- .Ecar- > i i _ « Tempe- 
l i trul tament» Pam i Torsi- Turatia ratura 
r fuior fibra “ineluldi ‘folosit : > naj une : œ tors- fvselor băii 
in . PE | răs/m rot/min i 
tex Nm -© mm ‘mm | ‘ C 
i i ` 
40 25 33 67 55 118 10—15 475 0,95 5000 45 
50 20 50 -50 "85 118 10—15 410 0,95 5 000 50 
72 14 07 33 75 115 „9 885 0,95 «+ 000 „55 


¢ 


Filarea s-a facut din semitort dupa. sistemul cu fibra nerupta in 
„trenul de laminare. | E a | 
Filarea la ud a firelor din in şi poliester decurge în condiţii foarte 


bune. Prezenţa fibrei sintetice în amestec îmbunătăţeşte mult gra- 
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‘dul de filabilitate, apa -joacă în acest caz, pentru fibrele de poliester 
rolul de lubrifiant. | p i 

La tors se recomandă laminaje mari, către limita superioară a 
posibilităţilor de reglare a mașinilor. Faţă de prelucrarea inului 
1000% unde atunci cînd -se folosesc laminaje mai mari decit 8, nu- 
mărul ruperilor crește, în cazul prelucrării amestecului cu sintetice 
fenomenul este invers. La firele cu un procent de 670/ sintetice nu- 
mărul de ruperi la 1000 fuse oră scade de 5—6 ori, comparativ cu 


cele din in 10004. De aici se creează și posibilitatea de mărire a zo-. 


nelor de deservire la dublu. P in 
Sistemul de filare descris mai sus este, cu „fibra neruptă“ in 


trenul de laminare întrucît ecartamentul trenului este mai mare 
‘ca lungimea fibrei de poliester. ; i 

_ Ruperea fibrelor în trenul de laminare se face intenționat prin 
reglarea ecartamentului acestuia sub lungimea.medie a fibrei de 
poliester. Firele din fibre rupte au o rezistenta la rupere mai mica 
ca cele din fibre nerupte indiferent de procentul fibrei de poliester, 
au o alungire mai scăzută dar mai uniformă si un grad de contractie 
mai mare, în tratările termice sau hidrotermice. Caracteristicile di- 
ferite a firelor din fibre rupte și din fibre nerupte în trenul de la- 
minare sînt folosite pentru producerea de ţesături prin combinarea 
în contextură a ambelor categorii si obţinerea în acest fel a unor 
articole cu efect plăcut. at i | 

Din experimentările făcute în ţara: noastră, a rezultat că ames- 
tecul optim din-care se obțin fire cu număr redus de ruperi la tors 
şi cu un randament superior de lucru la mașinile de filat este cel 
cu peste 500/ teron. A | ie, 

In ceea.ce priveste presiunea pe cilindrii trenului de laminare 
este indicat ca ea să fie de circa 4 kg/cm, la cilindrul de alimentare 
si 9 kg/cm la-cél de laminare. A 

Ca si la laminoare sau flaier si la mașina de tors ud se pro- 
duc laminaje incomplete cu atit mai mari cu cit proportia de fibre 
de poliester creste, fapt care duce la adoptarea in calcul al unui 
laminaj mare, corectat cu un anumit coeficient functie de utilaj si 
finetea fibrei. hs 
_ Coeficientul de torsiune aplicat pentru torsionarea firelor este 
indicat a se adopta în funcție de amestecul ce se lucrează. El nu 
trebuie să fie mai mare ca cel utilizat la in 10004. 

Filarea amestecului de in cu poliester se poate face şi pe maşini 
de tors uscat, bineînţeles pentru acele fire care au o fineţe mai sca- 
zuta. S-a constatat că în acest caz, alunecarea fibrelor unele fata 
de altele are loc mai greoi, și numărul de ruperi este mai mare 
ca in cazul filării la ud, i : 
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11.2.8. PROPRIETĂȚILE FIRELOR PRODUSE DIN FUIOR DE IN 
SI FIBRE POLIESTERICE 


Principalele caracteristici ale firelor de in și poliester depind in 
mare măsură de procentul de fibră sintetică din amestec, de cali- 
tatea fibrei, de sistemul de filare și de felul mașinilor pe care au 
fost obţinute firele. | | 

Dim determinările făcute s-a constatat că rezistenţa firelor scade 
pe măsura creșterii procentului de fibră poliesterică și anume pînă 
cînd acesta atinge valoarea de 40—500/) dupa care crește ajungînd 
ca la un procent de 70—75%/, fibre sintetice să se atingă rezistența 
firului de in curat. | w a 

Tot in ceea-ce prveste rezistența s-a constatat că fibra de polie- 
ster obţinută prin ruperea cablului pe converter oferă firului o 
rezistență mai mare decît cea produsă prin tăierea cablului. Coefi- 
cientul de variaţie al: rezistenţei firelor obținute pe mașini de in 
prezintă valori mai mari ca cele filate pe utilaje de lină. Aceasta 
este explicată si prin aceea că pe utilajele de lina se efectuează un 
amestec. mai bun si totodată se pot folosi fibre mai fine. Coeficien- 
tul optim de variaţie al rezistenţei firului se obține pentru ames- 
tecurile cu 60—'700/, fibră poliester. Uniformitatea la rezistenţă este 
influenţată si de temperatura băii de filare, constatindu-se că cele 
mai bune rezultate în această direcţie se, obţin pentru o tempera- 
tură a apei de 60—65°C. S-a constatat de asemenea că sarcina de 
rupere a firului în stare udă este mai mare ca cea din stare uscâtă. 
Acest fapt avantajează filarea pe maşinile de tors ud, și duce la re- 
ducerea numărului de ruperi. ale firelor. 

_— Alungirea la rupere a firelor din in și poliester crește pe mă- 
sura măririi procentului de fibră sintetică. Creşterea este însă des- 
tul de mică pînă la un procent de 50%; fibră poliester şi numai 
după aceea se ridică ajungînd ca la un fir 100°/) PE alungirea să 
fie de aproape 140%. E, i 

— Uniformitatea firelor se îmbunătățește pe măsura creşterii 


| procentului de fibră poliesterică. Cea mai bună uniformitate o pre- 


zintă firele din poliester 100%, filate uscat. Cerinţa însă de a men- 
ține caracterul specific inului la firele în amestec corespunde cu 


_ producerea unui fir care să nu posede o prea mare uniformitate ca 


aspect. La firele în amestec destinate îmbrăcămintei, interesează 
mai mult uniformitatea la rezistenţă -şi mai puţin neregularitatea 
privind grosimea firului. În cazul cînd se lucrează fir din poliester 
100%/0, destinat unor scopuri tehnice ca de exemplu aţă de cusut, 
interesează în egală măsură si uniformitatea la fineţe a firului. 
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Neregularitatea Uster a. firelor în amestec este influenţată în 
mare măsură de proporţia de fibră sintetică folosită. Cea mai bună 
uniformitate se înregistrează pentru un amestec cu 70—750/, fibră 
poliester (tabelul 11.8). 


` 
h 


Tabelul 11.8 | 
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Valori optime privind neregularitatea Uster a firelor din in în amestec 


l ` cu diferite procente de fibră poliesterică l & 
en N II AR N RI RR O RR O O RO — | 
i $ 
i l % Filat la ud Filat Filat pe 
% temperatura băii 50—55°C s uscat „Masina 
l \ tip lină 
Amestec i in 100. 80 60: 40 20. 0 6 0 


PE 0 20 40 60 80 100 100 100 


Finctea > Nm 18,5, 19 19 19 185 20 2 22 
Neuniformitatea Uster % „22,5 22 ‘20 18,2 16,1 11,5 14,3 | 10,7 


Firele toarse pe masini tip lina din fibră 100° poliester au cea 
mai buna uniformitate. Perc airs } , 
—: Contractia.in apă a firelor din in Si poliester este direct 
influențată de procentul de fibre sintetice, de felul de fabricare 
al aceesteia (ruptă sau tăiată) si de sistemul utilizat la toarcerea fi- 
relor (cu fibra ruptă în trenul de laminaj sau neruptă). În. cazul fi- 
„ Yului cu fibră ruptă, fibra de poliester capătă în timpul laminării 
și al toarcerii o contracție potenţială de'cel putin 100/9- | 
Contractia în apă la 100°C creşte de-la 0,5% pentru firul din 
în “curat, la 49/9 :pentru cel din. 100%/, poliester cu fibra neruptă. 
Această creștere este uniformă pe măsura măririi procentului de 
fibră sintetică. La firele cu fibra: ruptă în trenul de laminaj con- 
tractia creşte brusc. Deja la un procent de 20—30%/, poliester con- 
tractia atinge valoarea maximă care este de circa 2 ori mai mare 
ca cea a firului cu fibra neruptă. ` , 7 
Contractia in aer cald este importantă de ştiut mai ales pentru 
faptul că tesaturile din firele amestecurilor de fibră poliesterică şi 
in se supun termofixării, Cea mai mare contracție are loc în cazul 
tratării firelor în abur saturat, 4 | i 
În această situație — tratare cu abur saturat — s-a constatat că 
amestecurile cu un procent mai mic de poliester (sub 500%) au ten- 
dința unei contractii accentuate si de aici si tendința desmodificare ` 
„a masei fibroase pe unitatea de lungime, respectiv o creştere a titlu- 
„lui tex al firului. ` PETS é- 


| Fratar ea termică respectiv hidrotermică a firelor are ca urmare 
contractiei, o creştere a „alungixii, la, rupere si o. reducere a mo- 


‘ > a 


dulului, de elasticitate a "fibrei poliesterice si ca’ atare a firelor. 
Tabelul 11.8 conține datele de rezistenţă - $i alungire determinate 
pentru firele fierte. oa 

| | $ 4 Tabelul: 11.9 
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‘ 4 [i wv ‘ 4 
Rezistența şi alungirea la rupere a firelor în amestec după fierbere 


a 


nia T bint pe 
Caracteristici de Tors ud la 50 — 55 °C : A on ete” 
măsură | : yee ie de Fink 
Amestec À In 100 ` 80° ‘60° 40 290 0 —* — 
` . * PE 0 20 . 40 °: 60, 80 100 100 100 
Lungimea derupere, Km 21 14 14 15 18° 22 23. * 27 


Coeficientul de variație 
.al rezistenței 


mw Y 17,8 22,3 15,6 10,5 10 19,2 16 - "9,8 
Scăderea lungimii de E e in a | 


rupere în urma fier- E : ae 

berii * Oi ILB 86,8'. 19,7. 18,4 22. 26 oe 2 
Alungirea de rupere % 4 9,5 1,5 17,8 24 23,8 ae. 23 
Creşterea alungirii de .. ; À , a. ine Fle 

rupere in urma fier- 5 Oo tre eira TAERE 

berii $ % 54 290 280 230 II? We — 60. 


Procesul de fierbere duce la un efect de umilare considerabilă a 
firelor din amestec. Fibrele de poliester se contracta, iar cele de 
in care nu au tendința de contracție se incretesc. De aici rezultă 
în cazul solicitărilor la tracţiune o încărcare neuniforma a secțiunii 
firului ceea ce conduce la micșorarea rezistenței tirului. (ta- 
belul 11.10). : i te 


— Modificarea titlului firului in timpul albirii sau fierberii se 


produce ca urmare a contractiei termice sau hidrotermice asa cum 


am arătat mai înainte, si al îndepărtării unor impurități si puz- 
deriji în urma fierberii și executării operaţiilor ulterioare filării. S-a 
constatat că firele fierte si albite în bobine prezintă o scădere ma! 


mare a finetii in tex decit cele fierte sau albite în sculuri. 


— Ruperea la nod a firului în amestec este legată de lucrul 
mecanic ce se produce în condiţiile lovirii si solicitării firului de 
anumite forte. Din experimentarile efectuate s-a stabilit că multe 
fire nu se rup nici la nod, nici la proba de lovire, nici la „cea de 
întindere ci se rup în porțiunile slabe ca urmare a neuniformității 


firului. Inregistrindu-se toate ruperile la nod la o anumită gama 


de.'fire în amestec s-a găsit că numărul acestora crește pe măsura 
creșterii procentului de “fibră poliesterică. Cele mai puține ruperi 


s-au constatat la amestecul cu 40%/, fibră sintetică. 
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Pie Tabelul 11:10 


Valori optime 


LLL ere: 
; Fire 


Fire filate Filat uscat 
è A Noe Sy r , on filate uscat pe Pe maşini 
Caracteristici Fibre filate ud la GO — 65 Ci: ud ln maser cu inele 


20 *C cu ari- Pentru lină 
pioare  Pieptânată 


Amestecul proiectat | gri 
in 100 30- 60 40 20 0 0 0 0 


%. PE 0 20 40 #60 80. 100 100 100 100 
‘inetea fir tex ` 54 52 52 52 54 48 42 NH 4 
- Nm al firului 18 ` 19 19* -18 18 ` 20 23 21 22° 


"am tors ‘ 97 97 100 104 100 95 96 £995 — 59 
Sarcina de rupere în : ist i | ş 
stare uscată, gf 1310 1140 9183 982 285 1487 1210 1261 1 706 


Sarcina de rupere in | l l 
stare udă, gf 1440 1270 1102 1130 1348 1473 1279 1303 | — 


Rezistența relativă l 

în stare udă, % 110 111 121 115 105 99 106 104 — 
Coeficientul de va- . | | 
„ riaţie al rezistenței * | PEt a 

în stare udă, % 20 17,7 17,2 9,9 11,6 12,4 19,4 . 12,9 9,7 ° 
Coeficientul də va- . F 

‘Yiatiealrezistentel . = \. yi 

in stare uscaté,% 21,2 18,4 17,4 11,8 12,8 11 19,1 10,9 | — 
Lungimea de rupere  . P | d 

în stare uscată km 24,1 21,9 17,5 18,6 28,8 30,8 28,3. 26,7 37,5 
Lungimea de rupere  : ae | 

în sţare udă, km 26,5 24,4 21,2: 21,4. 24,9 80,3 29,9 27,6 — 
Rezistența specifică. | j s l 

în stare uscată, | l 

kgf/mm? 35,9: 82,2 25,4 26,4 83 42,5 39,1 36,8 51,8% 
Rezistenţa specifică = | 


a 


în stare udă, 


kg/mm? 89,5 35,9 30,7 304 34,9 4,8 41,8 38,1 — 
Alungire la rupere EA l i 

în stare uscată, % 2,6 2,4 3,8 5,4 11 18,9 12,2 12,8 14 
Alungire la rupere : A 

udă, % 35 48 52 7,2 11,5 18,6 12,2 13,2 E: 


Gradul de folosire a 
substanței rapor- 
tat la fibra teh-. 
nică, % 45,2 40,6 82 | 88,6 42,5 54,4 50 41,2. 66,1. 


Pentru. orientare în ceea ce „priveşte calitatea fibrelor de in 
și poliester și performanța acestora, în tabelul 11.10 sînt date 
principalele caraeteristici ale firelor cu procente diferite de in și 
poliester, filate după sistemul clasic englez. | 
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11.2.9. PRELUCRAREA INULUI IN AMESTEC CU FIBRE PNA ` 


Acest procedeu tehnologic se experimentează cu succes pe plan 
mondial si a fost cercetat și în tara noastră. | 
-- Firele subțiri din asemenea amestecuri sînt mai moi si mai və- 
luminoase ca cele de in cu poliester și se utilizează pentru produ- 


cerea de ţesături de efect destinate in special confecţiilor de femei. : 


Se folosesc amestecuri de 25—50°/, fibră PNA. Rezultate bune 
s-au obținut însă pentru procentul de 40—500/,, PNA. | 


Fibra PNA are lungimea de 85—100 mm și fineţea de 3,5—5 


den. Se folosesc benzi de fibră PNA obţinute pe converter. Pro- 
cesul tehnologic de filare al amestecului este asemănător cu ce al 
inului cu poiiester. Pentru fire mai groase se pot folosi si laminoare 
rapide ; în scopul obţinerii unei bune uniformitati se folosesc lami- 
noare cu piepteni căzători antrenați de șurub melc. Fibra PNA 
trebuie tratată antistatic și in filatura de in în scopul eliminării în- 
fășurării pe cilindrii de presiune. Tot în acest scop se folosesc cu 
rezultate bune folii antistatice ce se lipesc pe garnitura cilindrilor 
de presiune. 

Benzile de in cu PNA debitate de laminoare sînt voluminoase 
şi prezintă o aderență mai mică între fibre, pentru care motiv se 
iau măsuri suplimentare comparativ cu alte fibre în special la sis- 
temul de derulare și de depunere în cardă. 

Utilajele specializate pentru prelucrarea inului cu fibre sin- 
tetice sînt prevăzute cu dispozitive de rulare a benzii, care înlo- 


cuiesc depunerea in căni. În acest sistem banda primește şi o ușoară 


răsucire în momentul formării ruloului. 

Firele cele mai uzuale au fineţea de 76 tex (Nm 14) si se filează 
pe mașini cu inele, 'regimul de lucru al maşinii fiind asemenea cu 
cel utilizat la amestecul de in cu poliester. Filarea decurge foarte 
bine la ud, ruperile sînt mai puţine, iar indicii de utilizare ai rin- 
gului sînt mai mari ca la in 1000/ cu circa 250/9. 

În cazul firului de 76 tex se recomandă un ecartament al tre- 
nului de laminare la tors de 75—80 mm, viteza de debitare a firu- 
lui de 9—10 m/min, iar temperatura apei din cuvă de 55 la 65°C. 
Ca si la alte amestecuri cu fibre sintetice uscarea firelor se face 
în așa fel ca acestea să fie protejate. Se recomandă uscarea în ca- 
mera de uscare cu temperatură reglabilă in mai multe trepte. Nu 
„este indicată uscarea în aparate. | | 

Caracteristicile firului de in cu fibră PNA sînt îmbunătăţite în 
ceea ce privește elasticitatea si uniformitatea, au însă rezistenţa la 
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ruperae mai mică ca inul 1007/9 cu circa 250/9, dezavantaj ce este 
însă compensat prin gradul ridicat de alungire la rupere al firului. 
‘In tabelul 11.11 sînt redate principalele Caracteristici ale unui fir 


de in în amestec cu PNA: . 


Tabelul 11.11 


„Caracteristicile firelor de in in amestec cu PNA 
Caracteristici“). | F a | | | Valori 


Finetea firului, tex (Nm) T a bul A l M B ; | 58. (17,3) 


N Rezistența la tracțiune, gf © >- 2O | id x, 814 

' Neregularitatea la rezistență, % ` pie 3 ap ii 10,8 
Alungire ‘Ja rupere, % e WER | i, i s J ; 3,8 
Lungimea de rupere, Km `.. Poe ag, Dă a sey ae 10.4, 

4 ` “Forsiunea, ris/m a d zi pi, 529 

>, ' Neregularitatea la torsiune, % l SOPE ies 13 


x) Firele au conţinut 50% PNA si 50% fuior de ini | 
j > 113. FILAREA F IBRELOR LIBERIENE ÎN AMESTEC 
4 < ' CU CELOFIBRA. -` 


e. 


> 


/ 


Pe plan mondial, încă de multi ani, iuta se prelucrează în ames- 
tec cu celofibră în diferite procente. În tara noastră producerea 
de fire groase de iută în amestec cu celofibră a început să aibă. loc 


din anul 1960. E a 


Găsirea unei, fibre care să înlocuiască partial iuta în producţia 
de fire pentru ţesături de ambalaje si saci a apărut ca necesară 


pentru diminuarea importului de iuta. - 


“Fibrele de iută ‘si celofibră folosite se recomandă a avea ca- 


racteristicile din tabelul 11.12. = - 


„Amestecul de iută și celoiută se’ prelucrează pe utilaje de iută, 


' utilizindu-se același flux tehnologic, . 


Procentele de celoiută în amestec, se recomandă a fi de 20— 
„n 50%. În aceste condiţii se obţin fire cu caracteristici corespunză- 


+ 
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e 11.31: PRELUCRAREA IUTEI IN’ AMESTEC DE CELOFIBRA 
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Tabelu 1 - 11.12 
Caracteristicile fibrelor de iută si celofibră 


Natura fibrei 
Caracteristici | l U/M iuta 
(fibra tehnic )  Celofibra 
A a ac oo E ra 57 A AI 
Lungimea medie mm 180—135 


125—130 
Finetea fibrei tex 3,9—4,4 0,22 — 0,33 
Sarcina de rupere gf 150—200 25—30 
Alungirea % 2—3,5 20—25 


toare scopului pentru care a fost proiectat firul (țesături pentru 
ambalaje si pentru saci). ; 

Tehnologiile moderne de prelucrare a iutei în amestec cu fibre 
chimice, folosesc utilaje construite special pentru acest . amestec ; 
acestea presupun garnituri cu ace mai fine la carde si laminoare 
precum și regim de viteze schimbat. 

„Amestecul . celoiutei cu iuta se face pe laminor. În total sînt 
recomandate trei treceri pe laminoare cu un dublaj total pe întreg 
fluxul de fabricaţie de peste 1 200. ean e aa, 

Firele toarse pe mașina de tors din bandă au finețe de 500— 
330 tex (Nm 2—3). < 

Din experimentările și determinările efectuate de Institutul de 
cercetări textile din București și întreprinderea Industria iutei, fi- 
rele rezultate din amestecul de iută și celofibră/au caracteristici 
conform celor expuse în tabelul 11.13. i 


Tabelul 11.13 


Caracteristicile firelor din amestec 
- - . S 
1 : Caracteristici 


' Neregulari- 
Amestecul de % Neregula- ro ae meg 
materie prima celoiută Finetea ritatea Sageiga ae Seri, ră 
g la fineţe se ere iri e 
tex Nm VĂ Bs o7 
er ——— 
Iută 100% — ; 333 a 9 3 330 15,1: 
lută +- celo 20 333 a 5,7 3 200 10,2 
lută + celo 30 888 a 5,5 3 300 14,5 
Iuta + celo 50 8388 3 5,8 3 235 13 


Se observă că pe măsură ce crește procentul de celoiută, re- 


„Zistenţa ‘scade față de firele din iută 100%. Rezistenţa cea mai 


bună se obţine la procentul de 300/, celo. Reducerea rezistenţei fi- 
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relor este compensată de îmbunătăţirea neregularității la rupere, a 
acestora. 
= Toarcerea amestecului de fire are loc în condiţii mai bune ca | 
cea a iutei 100%, indici de utilizare ai mașinilor crescind cu 5— | 
100/. În ţesături, firele avînd o uniformitate mai bună, indicii de 
tesere cresc cu circa 10°/), la aceasta mai contribuie și alungirea 
firelor în amestec care este 2—3 ori mai mare ca cea a firelor # 


-din iută 1000/0. 
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N 11.32. PRELUCRAREA INULUI IN AMESTEC CU CELOFIBRA 
X _ Pe plan mondial s-a experimentat și se lucrează cu bune rezul- 


tate in în amestec cu celofibră. Proportiile de celofibra variază de 
la 200/ la 50% . Se filează fire de finețe medie 76—50 tex (Nm 
14—20). Se foloseşte celofibra puf care se cardează pe carde tip 
in' sau celofibra in pală tăiată pe converter în fabricile care produc 
fibra. Lungimea fibrei de celo este de 95—105 mm, iar finetea de 
3,5—4 den. Fibra de in se recomandă a poseda un grad ridicat de 
- desfibrare. Fiiarea se face pe sistemul de tors ud. S-a stabilit că cele“ 
mai bune amestecuri din care se filează fire cu caracteristici cores- 
punzătoare sînt cele în care celofibra reprezintă 25—300/0. 
„Amestecul se efectuează pe primul laminor, fluxul de fabricație 
fiind asemănător cu cel de la prelucrarea inului 1000/. | 
a - Benzile de celofibră sînt introduse in cîmpul de ace al lamino- 
“rului împreună cu cele de in, pentru a împiedica înfășurarea pe 
cilindrii de presiune ; pe placa de dublaj benzile de celofibră se 
dispun la mijlocul celor de in. Pe flaier amestecul se lucrează nor- 
mal ca la in 100/,. Trebuie avut grijă ca torsiunea semitortului sa 
- fie astfel reglată încît spirele de semitort să se poată detaşa ușor 
în timpul torsului. | 
Torsul efectuat la ud decurge normal. Ecartamentul trenului de 
laminaj, trebuie să fie reglat la lungimea celofibrei. Temperatura 
apei se recomandă 60°C, iar torsiunea dată firului trebuie să fle 
cît mai aproape de torsiunea critică a amestecului respectiv. Cu cit 
temperatura apei din cuvă scade sub 60°C, numărul de ruperi creş- 
te. În ceea ce priveşte procentul de celotibră, cu cît acestea creşte 
numărul de ruperi devine mai mare, iar rezistența firului scade. 
_La bobinajul firului de in cu celofibră trebuie aleasă cu grijă 
e: copia mărimea formatului. Un format prea greu, asociat cu o.frecare pu- 
ternică în timpul derulării duce la ruperi multe.de fir. 
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Contractia firului din amestec de in cu celofibră este de 2—39/,, 
iar elasticitatea acestuia crește considerabil proportional cu procen- 
tul de celofibra. 

_ Firele din amestec au o. uniformitate mai bună, gradul de nere- 
gularitate la sarcina de rupere scăzînd si el cu 20—300/, comparativ 
cu cele din in 1000/9. „d | , 


Li 


11.4. FILAREA INULUI ÎN AMESTEC CU VISCOZA 


Fibra de viscoză în ultima vreme este din ce în ce mai mult 
folosită în amestec. cu- fibrele liberiene. Din firele de in și 'viscoză 
se produc țesături cu un grad ridicat de rezistență la uzură, folo- 
site în special pentru haine “de lucru, prosoape, ţesături de efect, 
etc. Cel mai mult sînt utilizate amestecurile. de 500% viscoză si 
50%) fibră de.in. Procentul de viscoză poate să varieze pînă la 
35% dar rezultatele optime. se obţin la. procente mai mici. -Ca fibră 
de in se folosește fuiorul pieptănat, acesta dînd rezultatele cele mai 
bune. Se mai folosesc .eu. rezultate corespunzătoare. si cilti de la 


-= melita sau cei rezultați la mașina de pieptănat. Din amestecul de 


de viscoză cu cilti se obțin fire rezistente dar cu multe nopeuri. Fibra 
de viscoză poate fi mată sau lucioasă şi are fineţea de 4—6,5 den si 
lungimea medie de 152 mm. Filarea inului în amestec cu viscoza 
se face în cele mai multe cazuri pe mașini de tors uscat. Ames- 
tecuri conținînd nu mai mult de 30/; viscoză au fost cu succes 


- filate si pe masini de tors ud. Desi firul este foarte bun sub toate 


aspectele, acest gen de filare nu s-a extins în suficientă măsură 
pe motive de pret, și economicitate. . ps n eta Nog i 
O realizare interesantă în ceea ce priveşte finisarea firelor de 
in cu viscoză este mercerizarea. acestora . Si. obținerea pe această 
cale a unor fire cu tuseu plăcut. - | ` 
Fibra de in prin mercerizare se contractă şi împinge spre su- 
prafaţă fibra de viscoză neinfluentata de tratamentul chimic si se 
obţine un fir neextensibil, cu tuşeu pufos ce este utilizat cu suc- 
ces în tricotaje. l i 
“luxul de lucru în filaturi pentru obţinerea firelor de in cu 
vsicoză este următorul : E 
— formarea benzii de viscoză pe carda pentru fibre chimice ; 
„— formarea benzii de in pe mașina puitoare sau pe carda;_ 
— amestecul benzilor pe maşina de dublat sau pe primul lami- 
nor ; i i 


451 


Scanned with OKEN Scanner 


__ laminarea si subtierea benzilor prin trecerea acestora pe 
patru pasaje de laminoare ; 

— obţinerea semitortului pe flaier ; 

—: filarea pe masini de tors cu inele. 

Banda de viscoză se obţine pe o cardă- specială, care a fost des- 
crisă la formarea benzii din fibre de poliester. Ecartamentele uti- 


-lizate acolo sînt în bună parte folosite gi la viscoză. În plus la fi- 


bra de viscoză trebuie să se țină seama și de alti factori ca: 

— lungimea fibrei ; 

— modul de alimentare al cardei ; 

— conţinutul de umiditate al materialului fibros ; 

— umiditatea si temperatura în sala de carde. 

Lungimea fibrei are o mare influenţă asupra bunei cardări a 
fibrei de. viscoză. Din experimentări efectuate pentru o gama de 
lungimi de fibră ce a variat de la 100 pină la 253 mm, s-a stabilit 
că cele mai bune rezultate se obțin pentru lungimi de 152 mm. 
= De asemenea rezultate bune s-au obţinut si în cazul utilizării 
unei fibre de viscoză tăiată la diferite lungimi ca de exemplu cea 
din cabluri tăiate în direcţia oblică ; lungimea variază între 100 si 
178 mm. Aceste fibre cu lungimi variabile se prelucrează bine si 
se obţin nopeuri mai puține la carde, comparativ cu același tip de 
fibră tăiată la lungimi medii uniforme. | 

Un alt factor ce influențează cardarea este modul de alimen- 
tare al fibrei la cardă. Materialul fibros la cardă poate fi depus 
pe pînza de alimentare. cu fibrele dispuse paralel între ele şi pa- 
ralel si cu direcția de înaintare a pinzei cardei sau poate fi ali- 
mentat in mod dezordonat. Experientele efectuate cu acelasi tip de 
material viscoza, de 4,5 den cu lungimea fibrei de 152 mm, au sta- 
bilit că în cazul alimentării paralele, la carde se obţine un procent 
dublu de deșeuri, ca urmare a lipsei de coeziune între fibre. Această 
alimentare prezintă însă avantaje în ceea ce privește uniformitatea 
benzilor debitate de ultimul laminor şi a numărului de nopeuri pe 
unitatea de lungime de bandă: În tabelul 11.14 este redată această 
situație. | | 

l În legătură cu conținutul de umiditate al materialului fibros 
din experimentarile efectuate s-a stabilit că cel mai bine decurge 
cardarea si se obține o bandă cu un număr redus de nopeuri pen- 
tru o umiditate a fibrei de 11—12%/). 

Unii filatori supun fibra chimică unei duble cardări pentru a 
obține o uniformitate mai bună a benzii de la cardă. Acest pro- 
cedeu are însă dezavantaje pentru că se produc multe deşeuri şi 


numărul de fibre rupte crește, ceea ce influențează formarea no- 
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Tabelul 11.14 


Rezultatele privind calitatea benzii obţinute ca urmare a alimentării 
diferite a fibrei de viscoză pe pinza de alimentare a cardei 


Nopeuri pe. Unitormita- 


" Deseuri un gram de ii 
Felul rig Pap tea benzii 
alimentării ja cardă bandă la la laminorul 
% Jaminorul final 
final 
Alimentarea paralelă a fibrei pe pînza de ali- 
mentare 2,25 0,65 ¥7,2 
Alimentarea dezordonată a fibrelor pe pînză 
de alimentare 1,25 3,3 24,9 


peurilor în operaţiile iei og, Aşa de exemplu prin dubla car- 
dare procentul de deseuri rezultate in ambele treceri ale fibrei 
prin cardă este mai mult decît dublu, fata de cardarea simplă, iar 
numărul nopeurilor din banda de la cardă sau cea de la laminoare 
creşte de 5—6 ori. 

Simpla sau dubla cardare se alege! î în 1. funcție de scopul si des- 
tinatia firului proiectat. 

Banda de viscoză si cea de fuior de in, dinestecate. pe masina 
de dublat se alimenteaza la primul laminor. Pe laminoare, flaiere 
şi masini de tors se recomandă următorul regim de lucru, experi- 
mentat de o filatură din Anglia (tabelul 11.15). 


Tabelul 11.15- 


Regimul de lucru „pentru prelucrarea benzilor de in în amestec cu viscoza 
pe Jaminoare ! 


Nr. de Ecarta- Greutatea unea da’ _ Desimea 
Nr, trecerii capete Lamina- * - meritul” benzii hits Š acelor pe 
de pe i jul pel m debataze lineal 
Jaminor laminor | A i ‘ 

. mm “ - g m/min | ace/em= 

1 4 4,5 9T9d 13 65. 3,1 

2 3 4 279,4 10,5 50 4,8 

3 3 4 279,4 8 50 5,6 

4 2 2,5 279,4 6,5 50 6,4 


Formarea semitortului are loc pe flaiere cu următoarele carac- 
teristici : 
— Dimensiunea mosorului — 228, 6x120, 6 mm; 


— J.aminaj 10 ; 
— Finetea semitortului, Nm 1:5.) 
— Dimensiunea acelor baretei, ace/e m 10 ; 
— Viteza fuselor, rot/min 650. 
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Filarea sq face pe mașina de filat cu inele car 


e prezintă ur- 
mătoarele caracteristici : : 


— Laminaj 9—15; 
— Ecartamentul trenului de laminare, mm 148 /1—152 ; 
- — Diametrul inelului, mm 50,8 ; 
— Cursa băncii, mm 203,2 : 
— Viteza fusului, rot/min -ő 000—6 300; 
— Finetea firului, Nm , 10—20. 


În tabelul 11.16 în funcție de amestec şi unele caracteristici ale 
firului s-a indicat numărul de ruperi de fir pe maşina de tors. 


Tabelul 11.16 


Numărul de ruperi pe maşina de tors cu inele la fire cu diferite procente 
de viscoză ° 


™ 


Amestec % 


Mirimea "Fineţea firului Rureri de Torsiunea 
* cursorului > | fir pe firului 
— at ans (Numerote- i 1060 
Fuior in . viscoaza re engleză . > Tex Nm: fuse/oră Tis/m 
50 50 ‘9: 10,5 "100 220 400 
53 67 9 10,5 100 120: 400 
33 67 5 16,8 -. 56 > S170. 480 
15 85 9 10,5 100 90 400 
15 85 4 


20,4: > 49 7160. 540 


Firele de in si viscoza prezintă în R AN o bună rezistență şi 


uniformitate. Pe'măsură ce procentul “de in crește, rezistenţa fi- 


rului seade comparativ cu a firelor de viscoză 1000/9. În tabelul 
11.17 sînt date unele caracteristici ale firelor de in cu viscoză ob- 
ținute după procedeul descris anterior. 


>; 


Tabelul 11.17 


Principalele caracteristici ale firelor din in în amestec cu diferite procente 


de viscoza - 
aa aaa - ii ep tat A P T MN NM RR pa CR NINO E RE E a 


Amestecul Finetea Alungire ` Neuniformita- 

i Coefic? entul tea la Tezis- 
r á de v ariaţie tenta 

in viscoasa Nm o% : “ ja fineţe 94 

50 50 10,5 4,9 8,1 12,9 
33 67 10,5 6,5 4,5 11,8 
33 67 16,8 6,1 2,9 10,9 
15 85 10,5 8,9 10,4 7,5 
15 85 20,4. 7 8,8 8,4 


Rezultă că pe măsura creşterii procentului de viscoză se îmbu- 


natateste și uniformitatea firelor. 
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